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„Der praktische Maschinen-Konstrukteur,“ 


A 


Abdampf der Kondensationsmaschine, 
Verwertung des — *124. 

Abdampfentöler, Zur Frage der Wirkungs- 
weise der — #184. 

Abdampfinjektor ,Dabeg“, Der — *154. 

Abschlämmorgane, Über Dampfkessel — #169. 

Achsenregler, Ein neuer — *38. 

Adiabate, Gleichung der — *361. 

Aluminium, Löten von — 321. 

Aluminiumlötung, Neues über — 248. 

Aluminium verwenden, Läßt sich Zinkchlorid 
beim Schmelzen von — 322. 

Apparate, Graphit-Schmier- — #297. 

Apparate zur autogenen Schweißung 351. 

Armaturen, Bedienung der — 201. 

Asphaltierte Stahlblechrohre *282, #248. 

Aufspanuvorrichtung, Tisch- — #358, 

Auspuff-Dampfmaschine, Berechnung einer 
Einzylinder- — *23. 

Auspuffgase, Entziindbarkeit der — 117. 

Ausrücker, Automatische — *368. 

Ausstellungsobjekte, Die — *244, *275, *284, 
*286, *418. 

Autogener Metallschweißung, Ausführungsbei- 
spiele — #314. 

Autogenes Schmelz- oder Schneidverfahren, 
Das — *311. 

Autogenes Schweißen *381. 

Automobiler Kippwagen für Giitertransport 
*409. 

Azetylenanlage „Hera“ ‚Die — *316. 

Azetylenapparat *310. 

EES Die ,,Messer“ Brenner 
un 


Uber 


Bandsige, Selbsttitige — *404. 

Batteriekessel, Uber — *79, +11. 

Benzine, Uber — 31. 

Benzwagen *340, +44 u. 45. 

DEES Der neue 14/30 P.S. — *323, +44 
. 45. 


Herechauhe der Nebenspannungen *140. 

Berechnung einer Stützmauer in Beton *278. 

Berechnung eines einfachen Brückenträgers, 
Statistische — *263, 7. 

Berechnung eines iia — Sta- 
tische *431. 

Beseitigung von Rauch und übelriechenden 
Dämpfen *266. 

Beton, Berechnung einer Stiitzmauer in — *278. 

Biegungsmomenten und Drehmomenten, Zu- 


sammensetzung von — * 
Blechbogenbriicke *384, +49, #397, #412, #428. 
Blech oder Metallband, Herstellung von 

Schrauben aus — *281. 


Blechschornstein, Freistehender — *372. 

Bleihammerbahnen, Ein Verfahren zur Her- 
stellung von — *33. 

Bohrdornsicherung *185. 

Boote, Durch elektrische Wellen vom Ufer 
aus gesteuerte — *435. 

Bremse, Berechnung einer — *76, *93, *108. 

Brenner, Der Oxybenz- — 321. 

Brenner und Azetylengaserzeuger, Die „Messer“ 


Brennstoff-Frage Zur — 169. 
Brückenträger, Statistische Berechnung eines 
einfachen — *263, *337. 


Brüsseler a *26, *35. 
A Neuheiten Ausstellung *270, *333, 
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C 
Cartonnagenmaschinen, Die — *331, *346. 
TE: Wellstufenrohr — 162, 238, 

+ 
Cyklonettewagen, Neue — *335. 


* bedeutet: mit Abbildungen, + mit Tafel. 


. Dam 


Alphabetisches Sachregister. 


D 


nde Pileta EN; Zwei neue Hilfsapparate fiir 

en — 

Dämpfen, Beseitigung von Rauch und übel- 
riechenden — #266. 

ee ee Fortschritte im Bau 
von —- #96, +13, +16, 418, *115, *128. 

Dampfkessel, Berechnung eines Seit-Well- 
rohr- — 118. 

e ee Neues aus dem — 6, +2. 

Dampfkessel, Der Garbe — *152, +22. 

Dampfkessel, Der Inglis- — #356. 

Dampfkessel, Der Stirling — *160. 

Dampfkessel, Der Wasserrohr- — System 
Grille #195. 

Dampfkessel, Eine Einrichtun 
rung der Leistung von — *16. 

Zn kessel, Ein neuer Hochleistungs- — 
*15 


zur Verbesse- 


ir fie Großwasserraum-Wasserrohr- — 
Dampfkessel mit Uberhitzer, Wasserrohr- — 
325. 


Dampf kessel, Moderne — 151. 
OS Neue Hilfseinrichtungen fiir — 
*] 


Dampfkessel-Speiseregler, Ein neuer selbst- 
tätiger — * 

Dampfkessel, Wasserrohr- — von 300 qm Heiz- 
fläche mit Uberhitzer 158, +21. 

Dampfkessel, Ein origineller — #433. 

Dampf- Lokomotive und Druckluft- Lokomo- 
tive * 

Dampfmaschine, Gleichstrom- — mit kurzem 
Zylinder und kurzem Kolben #177. 

Dampfmaschine, Kurbellose- — *392. 

fmaschine, System Larbodiére, 700 PS 

Stehende Verbund- — *324. 

Dampfmesser-, Emery — *199. 

Dampfpfeifen, Reinigungseinrichtun g für — *50. 

Damp pumpen; Bewährte schwungradlose (Du- 
plex-) — *21 

EE Anfressungen an kupfernen — 


Dampfturbine, Berechnung einer dreistufigen 
Druck- — #195. 

Dampfturbine , Die Ausführung der Einzel- 
heiten der Eyermann- — *176. 

Dampfturbine, Die neue M. A. N.- — *254. 

Dampfturbino , Kondensationsanlagen der A. 

.- — *188. 

Dampfturbine, Die „Germania“- — *426. 

Dampfturbinen, Die — Bauart Eyermann *61. 

Dampfturbinen, Die Oerlikon — *61, +9. 

Dampfturbinen, Eine empfehlenswerte Lager- 
konstruktion fir — 

Dampfturbinen, Einiges über Kondensations- 
anlagen von — *59. 

Dampfturbine, Neuerungen im Bau der Brown- 
Boveri-Parsons — * 

Dampfturbinen, Radscheiben und Schaufeln 
von — 116. 

Dampfturbinenwellen, Eine interessante Lager- 
schalen-Konstruktion fiir — *70. 

E A. Maschinen fiir — *394, 


75 

Dauerbrandofen, Ein neuer — *201. 

a (Nocken)- Scheiben, Prüfung von — 
*101. 

rn Schnellaufende 600 PS — 
141, +19 

Doppel- Úlpresse *356. 

Dosenlochen, Eine neue Einrichtung zum — *47. 

Drehmomenten, Zusammensetzung von Bie- 
gungs- und 1. 

Drehstrommotor, Ein 
schild- — 

Dreh- und Hobelstähle 406, 436. 

Druck-Dampfturbine, Berechnung einer drei- 
stufigen — *195. 


bewährter Lager- 


eme EE nn nun 
— Bern u I ji et AS = = 


| 
| 


EE in Gewichtsakkumulatoren, 
er — 

Druckmesser, Beschafft Minimal- — *217. 
Duralumin 320. 

Dynamoaggregat, Explosionsmotor *91. 
Dynamo sowie Luft- und Kondensat-Pumpe, 


Gleichstrom-Turbo- — #283, +38 


Einschienenbahn, Die — *14, *28. 
Eisenbau, Der moderne — #371. 
Eisenkonstruktionen usw., Minimum als Rost- 
schutzanstrich für — 420. 
<a Ein technisch interessanter — 
5 


Ekonomiser, Uber — *111. 
Ekonomiser,Versuche mit Zirkulations- — 165. 
Elektrische Schweissung, Die — *299, 422. 
Elektrische Meilen vom Ufer aus gesteuerte 
Boote, Durch — ð. 
Elekirg-hydraulecbe Nietmaschine 3806, +42. 
Elektrolyse, Entélung des Dampfwassers ‘durch 
A 


Elektrostahl, Siemens-Martin-Stahl und Nickel- 
stahl, Neues über — * 
Elektrostahl- und T iegeletahl u8 148. 
Elevatoren, Neuere — *19, 5 
Elipsenkonstruktion, Eine interessante — *49. 
ADMO UNE des Dampfwassers durch Elektrolyse 
215. 


Becr olid Entleerung von — *405. 

Erhitzen und Schweißen *316. 

Explosionsmotor-Dynamoaggregat *91. 

Explosionsturbinenbau, Neues aus dem Ge- 
biet des — *104. 


F 
dd Die Organisation des — *258, 
9 


Fabrikbetriebe, Die Registratur im — *402, 
419, 434. 

Fenster, Schmiedeeiserne — *376. 

Flußeisen, Versuche mit Material aus — und 
Nickelstahl 85. 

Flüssigkeitsmesserbau, 
*237. 

Förder-Anlage, Pneumatische — *334. 

Fórdertilrme, Eiserne — *174, +25, 80 u. 34, 
+221, *253. 

Formkisten, Benutzt nur zweckmäßige — 85. 

Formkästen, dér rds — #216. 

Francis-Turbine, Drei Etagen- — 243. 

Fräskopf für Holzhobelmaschinen, 
heits- — *200. 

Freistrahlturbinen, Hochdruck- — 407, +55. 

Funkenfänger an beweglichen Kraftmaschinen 

#436. 


Fortschritte im — 


Sicher- 


Fubventil, Ein neues — *296. 
Futter, Éin bewährtes — für hydraulische 
Zylinder *85. 


6 


Garbe-Dampfkessel, Der — *152, 722. 
tasbehälter, Einsturz des — 130. 
Gase, Formeln der mechanischen Wiirmetheorie 
der — *360, *395. 
Gasgenerator, Ein neuer amerikanischer — 
1 


Gasgenerator für bituminöse Brennstoffe *20. 
Gas-Lokomobile, Generator- — *90. 
Gay-Lussac, Mariottesche Gesetz, Das — 360. 
Gegenstrom-Gliederkessel f. Zentralheizungen, 
Der Lollar — *423. 
Gegenstrom-Zirkulations-Ekonomisern, Ver- 
suche mit — 165. 
Generator-Gas-Lokomobile, *90. 
Generatoren, Etwas über vertikalachsige 
Wechselstrom- — *228. 


EES Eine deutsche — 


Gersthofenwerk der Lech-Elektrizititswerke, 
A.-G. zu Augsburg *51, +8. 

Getriebe, Das Pekrun- — *138. 

Getriebe fiir Steuerungen, Ein interessantes — 


*105. 

Gewichtsakkumulatoren, Uber Druck- 
erhöhung in — *264. 

Gewindelehre für Stehbolzen, Eine neue — 


*148. 

ae der Die Herstellung von Whit- 
worth- — *133. 

Gleichstromdampfmaschine, Die M. A. N. — 
187, +27. 

Glelehstrom-Dampfmaschine mit kurzem Zy- 
linder und kurzem Kolben *177. 

Gleichstrommaschinen, Große — *71. 

Gleichstrom-Schnellpressen, Die Ausglei- 
chung der Massenwirkungen bei den Zwei- 
touren- — *246, *255, *271, *288. 

Gleichstrom-Turbo-Dynamo sowie Luft- und 
Kondensat-Pumpe *283, +38. 

Gleichung der Adiabate *361. 





ur für Zentralheizungen, Der Lollar- | 


egenstrom- — *423. 
Ber ampenfassungen, Neuerungen in — und 
Steckdosen 133. 
Graphit-Schmier-Apparate *297. 
Grelfzirkel *233. 
GroBwasserraum- Wasserrohr-Dampfkessel 
391, +52, 438. 
GuBelsen, Eine Metamorphose von — *281. 
EE Automobiler Kippwagen fiir — 
ee ROMO Te Heißdampf- — *286, +39, 


Hammer- und Preßwerk, Das praktische Ar- 
beiten im — *17, #248. 
Hartlóten *305. 
Hebe-Jack, Ein — *48. 
Hebewerke für Lokomotiven und Eisenbahn- 
en 89, 
Heißdampf-Ötierzuglokomotivo *286, +39, 


Helßdampflokomohlie, Halbstabile — *119, 


$17 

Heißdampf-Lokomotive, Tender zur — 73, +12. 

Helßdampf-Personenzug-Lokomotive,2- C.-O-. 
Zylinder- — *36, +6. 

Heißdampf- Personenzug- Tenderlokomotive, 
Die neue "e gekuppelte — *26. 

Heifdampf-Schnellzug-Lokomotive, Bauart 
Maffai. */, gekuppelte Vier-Zylinder- — *252. 

Hei8dampf-Tramlokomotive *287, +39. 

Ae eae eee eee Die 2-C.-O.- 

Heizróhrenkessel mit innerhalb des Kessels 
liegendem Vorwärmerraum *167. 

Heizwert fiir die Praxis 150. 

Hilfsapparate, Zwei neue — fiir den Dampf- 
betrieb *8. 

a für Dampfkessel, Neue — 

70 


Hobelmaschine hare al Bauart, Horizontal- 
Vertikal- — 268, +37. 

Hobelstihle, Dreh- und — 406, 436. 

Hochdruck- Freistrahlturbinen *407, Ton. 

Hochdruckturbinen- und Pumpenanlagen des 
Elektrizitätswerkes Bergamo, Die neue — 
#420. 

Hochleistungs-Dampfkessel, Ein neuer — *152. 

MO EADE RESAS CRINS Universal- — 192, 
+ 

Holzringdichtung fiir Kondensatoren *117. 

Holzschleifereimaschinen, Die — #367. 

Horizontal- und Vertikal- Hobelmaschine eng- 
lischer Bauart 268, 737. 

anche Nietmaschine, Elektro- 
742. 

Hydraulische Nictung *359. 

Hydraulische Pressen, Allgemeines über — 
#234. 

Hydraulische Presse, Kolbenlose — *336. 


K 


Kassenschränke, Ein Beitrag zur Fabrikation 
der — #203. 
Keilnuten *421. 


Keilnuten, Herstellung von — *26n. 


IV 


Kesseleinmauerung, Die — mit spez. Bezug 
auf den Flammrohrkessel *165. 

ra Speiseeinrichtungen, Zeitgemäße — 

BES SEI, Bekämpfung von — durch Soda 
20 

Kettenglieder, Eine Einrichtung um — an den 
Enden zu runden *86. 

Ketten- und Stahlbänder *74. 

Kippwagen fiir Giitertransport, Automobiler — 

409. 


Kohlen, Welche Zusammensetzung haben unsere 
wichtigsten — durchschnittlich? 134. 

Koblensäure, Ruß und — *199. 

Kolbenlose hydraulische Presse *336. 

Kolbenstangen, Eine eigenartige, bewegliche 
Packung für — *101. 

Kompensationsrohre, Der praktische Wert 
des entlastenden — 1. 

Kompressoren, Die Borsig — *35. 

Kompressor, Verbund- — *307, +41, 437. 

Kondensationsanlage der A. E. G.-Dampf- 
turbinen *188. 

Kondensationsanlagen, Einiges über — von 
Dampfturbinen #59. 

Kondensatoren, Holzringdichtung fiir — *117. 

Kondensatorrohre, Verschleiß von — 50. 

Kondensat- Pumpe, Gleichstrom-Turbo-Dyna- 
mo, sowie Luft- und — *283, 738. 

Kondenstopf, Der ,H.* — *405. 

Kraftmaschinen, Ein Beitrag zum Kapitel Ab- 
bremsen von — *96. 

Kraftmaschinen, Funkenfänger an beweglichen 
— *436. 

Kraftwerk, Rohr-Disposition eines — mit 
Dampf-Turbinen 135, +20 u. 29, 205. 

Kreiselpumpen *136. 

piece ire Kupplung, Untersuchung einer 

Kugellager-Konstruktionen, Moderne — *175, 
*189, #207. 

Kugellager, Zum Kapitel — *81, *142. 

Kurbellose-Dampfmaschine *392. 


L 


Lagerkonstruktion, Eine empfehlenswerte — 
für Dampfturbinen 67. 


| Lagerschalenfutter, Eine eigenartige Befesti- 


| 


gung des — SAS. 

ESCH Eine interessante 
— *70 

Lastenaufzug, Flektrisch betriebener — 209, 
128; *224, *241. 

Lederriemen, Wie erhált man — lange ge- 
brauchsfáhig? 18. 

Linien, Parallele — *50. 


Massey-Himmer, Uber — *117. 
Mauerwerk, Feuerfestes — 186. 
Metallband, Herstellung von Schrauben aus 
Blech oder — *281. 
Metalle, Einfluß des Rostes auf — 86, 102. 
Metallschweißungen, Ausführungsbeispiele 
autogener — *314. 
Metamorphose von Gußeisen, Eine — #281. 
Minimal-Druckmesser! Beschafft — *217. 
Motor, 4 PS Naphta- — *220 +81. 
Motor-Schlitten fiir die englische Expedition 
zur LE des Südpoles *171. 
Motoren und Wagen der 
Gesellschaft* *401. 
Motor-Wagen, Die Wolseley- — 103 +15. 
Motorwinde, Automobile — *235. 
Mutterpressen, Die Henschelschen — *349, 


„Daimler - Motoren- 


N 
Nadeldiisen-Regelung für Freistrahlturbinen, 
Eine beachtenswerte — #182. 
Naphta-Motor, 4 PS — #220 +31. 
a Ein technisch interessanter Eisen- — 
15 
Nickelstahl, Neues iiber Elektrostahl, Siemens- 
Martin- Stahl und — 422. 


` Nickelstahl, Versuche mit Material aus Fluß- 


eisen und — 85. 
Nietfeuern, Nietófen und Biegmaschinen, Fort- 
schritte im Bau von — *377. 
Nietmaschine, Elektro-hydraulische — 306 +42. 
Nietstárken, Einheitliche — #265. 
Nietung, Hydraulische — *389. 
Nallenzirkel, Ein neuer — *185. 


0 

Objekte der Isaria-Zählerwerke usw., Die — #331. 
Ol-Abscheider, Der Butzow- — *16. 
Ölmüllereimaschinen 356 +47 und 54, 410. 
Ölreinigung, Uber — *233. 
Öl von Metallspänen, kleinen Drehteilen usw. 

wieder zu gewinnen, Sucht das — *369. 
Ölpresse, pores — *356. 


O e — des Fabrikbetriebes *258, 


' Oxybenz-Brenner, Der — *321. 


P 
Papierfabrikseinrichtung 417. 


. Papierstof, Zahnräder aus Rohhaut und — *284. 


Lochmaschine aus Stahlplatten, Schere und — | 


*304, +40. 
Lokomobile, Eine deutsche Generatorgas- — 
*219. 


. Lokomobile, Generator-Gas — *90. 
_Lokomobilenbau, Aus dem — *87. 





Lokomobilen, Die — *270. 

Lokomilkessel, Ein neuer — 392, 752. 

Lokomotive, Bauart Maffai. 3; 6 gekuppelte 
Vier-Zylinder-Heißdampf- Schnellzug- — #252. 

Lokomotive, 2-C.-O.-Zylinder-Heißdampf- Per- 
sonenzug- — *36, 76. 


Lokomotive, Dampf- und Druckluft- — *399. ` 
; Lokomotive, Tender zur Heißdampf- — 73, 


+12. 


Lollar-Gegenstrom-Gliederkessel für Zentral- ` 


heizungen, Der — *423. 
Lóten 354. 
Lóten von Aluminium 321. 


. Luftschiffhallen *375, +51. 


— 306, 


Luft- und Kondensat- Pumpe. 
Turbo-Dynamo sowie — #283, 738. 


Mariottesche; Gesetz. Das Gay-Lussac- — 360. 

Maschinen-Elemente, Neue Normalien fiir — 
*132. 

Maschinen für Dampfwäschereien *394, +53. 

Maschinenhalle, Die Haupt- — der Deutschen 
Ausstellung in Brüssel *1. 

Maschinenballe in Posen. Die große — *378, 
$50. 

Maschinen-Industrie, Entwicklungsfragen fir 
die — 26, 45. 

Massenfräserei, Ein Beitrag zum Kapitel der — 

*33. 


Passagierluftschiff 250. 

Pekrun-Getriebe, Das — *138. 

Personenzug-Tenderlokomotive *364. 

Presse, Kolbenlose hydraulische — *336. 

Pressen, Allgemeines über bydraulische — 

Preßluftnietmaschinen, Uber — *410. 

Preßluftwerkzeuge *313. 

Preßpumpwerke, Hydraulische Hochdruck- — 
37 77. 

Preßwerk, Das praktische Arbeiten im Hammer- 
und — *17, *248. 

Pumpe, Gleichstrom-Turbo-Dynamo sowie T.utt- 

Kondensat- — *283 +88. 

Pumpenanlage des Elektrizitätswerkes Ber- 
gamo, Die neue Hochdruckturbinen- und — 
425 +57. 


“234. 


Quadratgittermastes, Statische 


Berechnung 
eines — *431. 


R 


Gleichstrom- | Rad für Automobile, Federndes — *206. 


Radscheiben und Schaufeln von Dampfturbinen 
116. 


: Bauchundübelriechenden Dämpfen. Beseitigung 


von — *266. 
Reduzierventile, Bewährte Dampfdruck- 
*156. 


_ Registratur im Fabrikbetriebe, Die — *402, 


419, 434. 
Regler *393. 
Regler, Der Wert des - 
anlage *55. 
EES Anbringen von — 
*370. 
Ringe, Vorzudrehende und auszustechende — 
*218. 
Rohhaut und Papierstotl, Zahnräder aus — *280. 


für die Wasserkraft- 





We ee en A AA eben eege 


Rohraufhängungen, Uber Fixpunkte, — Lage- 
rungen und Unterstitzungen *167. 

Rohr-Disposition eines Kraftwerkes mit Dampf- 
Turbinen 135, 205, +20 u. 29. 

Rohrschweißöfen *321. 

Rohrspannbacken *32. 

Rohre, Zur Herstellung schmiedeeiserner — 
*312. 

DEES Neuartige verbesserte — 

50 


Rost auf Metalle, Einfluß des — 86, 102. 

Rostschutzanstrich für Eisenkonstruktionen 
usw., Minimum als — 421. 

Rotamesser, Der — *353. . 

Rübenschneidmaschinen, Uber — 267, +36. 

Rundnaht-SchweiSmaschinen 302, +42. 

Ruß- und Kohlensäure *199. 

Rutschen *293. 


S 


Sägeblätter 336. 

Salzlöser und Soolefilter, Selbsttätiger — *198. 

Sammelausstellung, Die — *347, *362. 

Saugschieber, Berechnung des — einer Va- 
kuumpumpe *12. . 

Saugluftpumpen, Uber trockene Schieber — 
*45, *83. 


Schaufeln von Dampfturbinen 116. 


Scheren-Einspanneinrichtung, Brayshays — | 


Schere und Lochmaschine aus Stahlplatten 
*304, +40. 
Schmelzen von Aluminium verwenden? Läßt 
sich Zinkchlorid beim — 322. 
ee oder Schneidverfahren, Das autogene 
Schmiedeeiserne Fenster *376. 
Ee Rohre, Zur Herstellung — 
Schmierapparate *325. 
Schmier-Apparate, Graphit- — *297. 
Schmiereinrichtung, Eine neue — *143. 
Schmutzwasserpumpe, Zentrifugal — 422. 
Schneiden und Schweißen von Metallen #341. 
lis Das autogene Schmelz- oder 
Schnellpressen, Die Ausgleichung der Massen- 
wirkungen bei den Zweitouren - Gleichstrom- 
— *246, #255, *271, *288. 
Schnellzug-Lokomotive, Bauart Maffai, */, ge- 
kuppelte Vier-Zylinder-Heißdampf- — *252. 
Schniire, Zópfe und — aus Seidenabfall 100. 
Schrauben aus Blech oder Metallband, Her- 
stellung von — *281. 
Schraubenfedern, Berechnung zylindrischer — 
mit kreisrundem Querschnitt *94. 
Schraubenlehren, Zum Kapitel — *49. 
Schriftvorlagen fiir Zeichner, Neue — 149. 
u der Keller gegen Eindringen von Wasser 
Schweißung, Apparate zur autogenen — 351. 
Schweißung, Die elektrische — *299, 422. 
Schweißbrenner 352. 
Schweißen, Autogenes — 381. 
Schweißeinrichtungen *319. 
Schweißen, Erhitzen und — *316. 
dl von Metallen, Schneiden und — 
Schweißmaschinen, Rundnaht- — 302, 742. 
Schwimmkran 355, +48. 
Seidenabfall, Zópfe und Schniire aus — 100. 
Seilpriifungen, Ergebnisse von — 436. 
Seilriemen 16. 
Seilschloß, Das Penglase’sche — *118. 
Seit-Wellrohr Dampfkessel, Berechnung eines 
— *40, 118. 
Selbsttitige Bandsäge *404. 
Setzschraube, Eine brauchbare — #102. 
Sicherheits-Regulators, Anordnung und Be- 
rechnung eines — für Dampfturbinen *121. 
nl Eine wichtige Formel fiir 
Siemens-Martin-Stahl und Nickelstahl, Neues 
über Elektrostahl, — 422. 
Soolefilter, Selbsttätiger Salzlóser und — *198. 


y 


Speiseregler, Neues vom selbsttätigen — *97. | 


Spiralbobrer, Eine Neuerung an zylindrischen 

#18. 

Spiralbohrer, Wichtige Vorschriften für den 
Gebrauch von — 33. 

Stahlbiinder, Ketten und — *74. 

Stahlbandkraftantrieb, Neues vom — 101. 

Stahlblechrohre, Asphaltierte — *282, *298. 

Stahlschmelzöfen, Neuere — 172, 724. 

Statische Berechnung eines einfachen Brücken- 
trägers *263, #337. 

Statische Berechnung 
mastes *431. 

Steckdosen, Neuerungen in Glühlampen- 
fassungen und — 133. 

Steuerung, Die Proell- — *222 

Steuerung, Eine neue hydraulische — *3. 

Steuerung, Ein interessantes Getriebe für — 

105. 

Stirling-Dampfkessel, Der — *160. 

Stoßkraftentöler, Etwas über — *216. 

Strombegrenzer *405. 

Stirnräderfräsmaschine, Selbsttätige — *8, 73. 

Stopfblichsen-Fackung, Eine Metallspäne- — 

185. 
Stufenrohr-Cornwallkessel,Well- — 238, 732. 
Sturtevant-Gebláse, Adjustierbare Lager für 


eines Quadratgitter- 


— *150. 
Stützmauer, Berechnung einer — in Beton 
*278. 
T . 
Tenderlokomotive, Die neue *, gekuppelte 
Heißdampf-Personenzug- — *26. 
Tenderlokomotive, Personenzug- — *364. 


Thermitschweißung 321. 
Tiefbrunnenpumpengestänge *149. 
Tiegelstahlguß, Elektrostabl- und — 148. 
Tisch-Aufspannvorrichtung *353. 
Trägerprofil 390. 
Tramlokomotive, Heißdampf- — *287, 739. 
Transmissionsbaues, Drei Neuerungen aus dem 
Gebiet des — *39. 
Transportschnecken, Herstellung von — aus 
Blechscheiben *139. 
Treibriemen, Zum Kapitel — *99 
Trockenkessel, Ein bewährter — 
Trolleys für I-Träger *186. 
Turbine, Drei Etagen Francis- — 248. 
Turbine, Ein Beitrag zur Ausführung der 
Francis- — *69. 
Turbine für elastische Treibmittel *34. 


#240, 


_Turbinenanlagen zu Bühl, Die Industrie — 





#52, +10. 

Turbo-Dynamo sowie Luft- und Kondensat- 
Pumpe, Gleichstrom- — *283, 738. 

Turiner Ausstellung *243, *275, *254, *329, 
*346, *399, *417. 


U 
Uberhitzerformen, Zwei fiir Dampfturbinen 
„wichtige — *70. 
Überhitzerkonstruktion, Eine neu — *411. 


Überhitzertyp, Ein beachtenswerter — *168. 
Uberhitzer, Wasserrohr- Dumpfkessel mit — 
„*325, 143. 


Uberhitzer, Der Wirbelstrom- —, eine neue 
Uberhitzerform *155. 

Unterschub-Feuerung, Die mechanische — in 
ihrer neuesten Anfmachung *162. 

Unterschnbfeuerung, Eine neue — *239. 


v 


Vakuumpumpe, Berechnung des Saugschiebers 
einer — *12. 

Vakuum, Zucker- — *120. 

Vanadiumstahlbohrer, *281. 


Venetiangatter mit automatischem Wagenriick- | 


lauf #21, 7 4. 
Ventilatoren, Wahl von — *357. 
Ventildampfmaschinen, Ein Fortschritt im 
Bau von — 2, 71. 
Ventillokomobile *350. 


Verbund-Dampfmaschine, System Larboditre, 
700 PS, Stehende — *324. 

Verbund-Kompressor *307, +41, 437. 

Verbundlokomotive, Die 2-C-O-Heißdaınpf- — 
277 


Verdampfungs -Versuch mit einem Garbe- 
Dampfkessel 214. 2 
Verdampfungs-Versuche, Über Garantie- und 
| — an Dampfkesseln *178. 
Vertikal- Hobelmaschine englischer Bauart, 
Horizontal — 268, +37. 
Vorgelege, Das freischwebende — *84. 





wW 


| 
| Wagen der „Daimler - Motoren - Gesellschaft", 
| Motoren und — *401. 

Wärmeschutz, Noch etwas über — 169. 

Wärmetheorie der Gase, Formeln der mecha- 
nischen — *360, *395. 

| Wasserkraftanlage, Der Wert des Reglers für 

' die — *55. 

Wassorkraftanlage Lechbruck, Die — *236, 
+33. 

Wassermesserbau, Neues aus dem Gebiet des 
— *213. 

Wassermessung, Zwei Neuerungen auf dem 
Gebiete der —, deren Einrichtung und Be- 
handlung #145. 

Wasserrades, Berechnung eines — *9. 
Wasserreinigung, Einige Leitsätze für die 
Wahl einer zweckentsprechenden — *165. 
Wasserrohr - Dampf kessel, Großwasserraum- 

— 391, +52, 438. 

Wasserrohrdampfkessel mit frei sich dehnen- 
dem Rohrsystem #155, $23. . 

Wasserrohr-Dampfkessel mit Uberhitzer 325. 

Wasserrohr-Dampf kessel System Grille, Der 
— *195. 

Wasserrohr-Dampfkessel von 300 qm Heiz- 
fliche mit Uberhitzer 158, +21. 

Wasserröhrendampfkessels mit Dampfüber- 
hitzer, Berechnung eines — *326, *342. 

Wasserrohrkessel System Petry-Dereux mit 
Wanderrostfeuerung *159. 

Wasserrohrkessel System Schulz 156, 723. 

Wasserstandsregler, Elektrischer — *333. 

Wasserstandsregler, Neuer — für Dampf- 
kessel #168. 

Wasserturbinenanlage *339, +46. 

Wasserwieger, Versuch mit einem — *68. 

Wechselstrom - Generatoren, Etwas über 
vertikalachsige — *228. 

Wechselstromlokomotive *348. 

Wellblech-Dachform, Eine praktische — *100. 

Wellen vom Ufer aus gesteuerte Boote, Durch 

elektrische — *435. 

Wellstufenrohr-Cornwallkessel *162, 235, 

| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 


y u ee 
Wirbelstrom-Uberhitzer, Der —, eine neue 
Uberhitzerform *155. 


Z 
Zahnräder aus Rohhaut und Papierstoff *280. 
Zapfenfräsapparat mit verstellbaren Messern 
*149 


Zapfensäge *217. 
Zentralheizungen, Der Lollar- Gegenstrom- 
Gliederkessel für — *423. 
| Zentralheizungskessel, Zwei neue — *232, 
| Zentrifugal-Schmutzwasserpumpe *422. 
' Ziegelfabrikation *404. 
| Zinkchlorid beim Schmelzen von Aluminium 
| verwenden? Läßt sich — 322. 
| Zöpfe und Schnüre aus Seidenabfall 100. 
' Zucker-Vakuum *120. 
; Zündzeitpunkt, Finstellung des — *15, *50. 
| Zweitouren-Gleichstrom-Schnellpressen, Die 
| Ausgleichung der Massenwirkungen bei den 
— *246, #255, #271, #288. 
, Zwillingsturbine, Die Hansenwerk- — *66. 
| Zylinder, Ein bewährtes Futter für hydrau- 
, lische — *85. 
| Zylinder-Heißdampf-Schnellzug-Lokomotive 
Bauart Maffai, 2, gekuppelte Vier- — *252, 


Aktiengesellschaft fiir Seilindustrie vorm. 
Ferd. Wolff in Mannheim-Neckarau, Seil- 
riemen 16. 

Aktiengesellschaft vormals Joh. Jacob Rieter 
& Cie. in Winterthur, Die Industrie-Turbinen- 
anlage zu Biihl im Elsa8 und St. Antoine 
*52, +10. 


Allen, Mfg. Company in Hartford, Conn. Setz- ' 


schraube *102. 

Allgemeine Elektricitits-Gesellschaft in Ber- 
lin, Lagerkonstruktion fiir Dampfturbinen 67. 

—, Explosionsmotor-Dynamoaggregat *91. 

—, Radscheiben und Schau ain von Dampf- 
turbinen 116. 

—, Kondensationsanlagen der A. E. G. Dampf- 
turbine *188. 

—, Gleichstrom-Turbo-Dynamo sowie Luft- und 
Kondensat-Pumpe *283, +38. 

—, Die elektrische SchweiBung *299, 422. 

Apparate-Vertriebs-Gesellschaft m. b. H. in 

erlin-Wilmersdorf, Wasserstandsregler *168. 

Armand le Compagnon in Paris, Explosions- 
turbinenbau *104. 

Ateliers de Construction H. Bollinckx in 
Briissel, Ein Fortscbritt im Bau von Ventil- 
dampfinaschinen 2. +1. 

Autogen-Werke für autogene Schweißme- 
thoden G. m. b. H. in Berlin, Oxybenz- 
Brenner *321. 


Badische Maschinenfabrik in Durlach, Form- 
kiisten *86. 

Baetz, Konrad in Würzburg, Theorie der Tur- 
bine für elastische Treibmittel *34. 

Barleben, Otto A. ia Dortmund, Graphit- 
Schmier-Apparate *297. 

Barthel, G. in Dresden, Hartlöten *305. 

Baudaun & Cie., Ch. in Marseille, Schwimm- 
kran *355. 

Bauschlicher, August in Frankfurt a. M., 
Ketten und Stahlbänder *74. 

Becker, Ing. in Königsberg, Apparate zur 
autogenen Schweißung 351. 

Bergmann Elektrizitäts Werke Aktiengesell- 
schaft in Berlin, Eine neue Einrichtung zum 
Dosenlochen #47. 

—, Glühlampenfassungen und Steckdosen 133. 

—, Strombegrenzer 405. 

Bergwald, Fritz Bau-Ingenieur in Berlin-Steg- 
litz, Stiitzmauer in Beton *278. 

—, Statische Berechnung eines Quadratgitter- 
mastes *431. 


' British Westinghouse Electric and Manu- 
facturing Company, Limited in Manchester, 


| 
| 


| 
| 
| 


| 
| 
| 


Berliner Maschinenbau- Actien - Gesellschaft ` 
vormals L. Schwartzkopff in Berlin, Die 


Ausstellungsobjekte *418. 

Bernhard & Co., L. in Berlin, Luftschiffhallen 
*375, +51. 

Binder, O. in Wiesbaden, Ruß und Kohlen- 
säure *199. 

—, Metamorphose von GuBeisen *281. 
Blackman Export Company ltd. in London, 
Wahl von Ventilatoren *357. 
Blanckertz, Rudolf in Berlin, Schriftvor- 

lagen 149. 

Blau, Ernst Prof. in Bielitz, Fortschritte im 
Bau von Dampffórdermaschinen 96, *115, 
*128, +13, 16 u. 18. 

Borsig, A. in Tegel bei Berlin, Die neue */, 
pe Heißdampf- Personenzug Tender- 
okomotive *26. 

-—, Die Borsig Kompressoren 35. 

--, Wasserrohr-Dampf kessel 158, +29. 

—, Dampf-Lokomotive und Druckluft- Loko- 
motive *399, 

Boye, Brüder in Berlin C., Rohrschweißofen 


—, Nietfeuer, Nietófen und Biegemaschinen 
*377. 

Breda, Halvor G. m. b. H. in Charlottenburg, 
Entolung des Dampfwassers durch Elektro- 
lyse *215. 


| 


| 
| 


Breest & Co. in Berlin, Die große Maschinen- 


halle in Posen #378, +50. 

Briegleb, Hansen & Co. in Gotha, Die Han- 
senwerk Zwillingsturbine *66. 

--, Wasserturbinenanlage *339, 746. 

—, Hochdruck-Freistrablturbinen 407. 755. 


VI 


—— 


Alphabetisches Namenregister. 


Lagerschalen-Konstruktion *70. 

Brown, Boveri & Cie., Aktiengesellschaft in 
Mannheim-Käfertal, Brown, Boveri Parsons- 
Dampfturbine *57. 

Brühl, P., Direktor der Maschinenfabrik , Rhein- 
land‘, A.-G. in Düsseldorf, Kugellager-Kon- 
struktionen *175, *189, *207. 

Buderus’sche Eisenwerke in Wetzlar, Der 


Lollar-Gegenstrom-Gliederkessel für Zentral- | 


heizungen *423. 
Bühring & Wagner, Otto, G. m. b. H. in 
Mannheim, StoBkraftentóler *216. 


€ 


Cambria Steel Company in Johnstown, Pa., 
Asphaltierte Stahlblechrobre *282, *298. 
Capel and Co. in Dalston-lane N. E., Generator- 

as-Lokomobile *90. 
Chemische Fabrik Griesheim Elektron in 


Frankfurt a. M., Das Autogene Schmelz- oder 


Schneidverfahren *311. 

Cicinannti Milling Machine Co. in Cincinnati, 
Ohio, Ver. Staat. v. N.-A., Ein Beitrag zum 
Kapitel der Massenfriiserei *83. 


Claassen, Ernst, Dipl.-Ing. in New York, Emery- | 


Dampfmesser *199. 

Combination Metallic Packing Co. Ltd. in 
Gateshead, Reinigungseinrichtung?für Dampf- 
pfeifen *50. 

Cadell-Motoren-Gesellschaft m. b. H., Berlin, 
Abbremsen von Kraftmaschinen #96. 

Cyklon-Maschinenfabrik in Rummelsburg bei 
Berlin, Cyklonettewagen *335. 


D 


Daimler-Motoren-Gesellschaft in Stuttgart- 
Untertürkheim, Motoren und Wagen *401. 

Dampfapparatebau-(iesellschaft m. b. H. in 
Wien, Abdampfinjektor Dabeg *154. 

Dannenbaum, A. in Hamburg, Rohrverbindung 
*250. 

—, Hydraulische Presse *336. 


—, Schneiden und Schweißen von Metallen #341. ` 


Deffner, B. in Basel, Selbsttätiger Salzlóser und . 


Soolefilter *198. 

Dehne, A. L. G. in Halle a. S., Kompensations- 
rohre *201. 

Deutsche Elektrizitäts-Werke, Garbe, Lah- 
meyer & Co., Aktiengeselischaft in Aachen, 
Ein bewährter Lagerschild-Drehstrommotor*4. 

—, Gleichstrommuschinen *71. 

Deutsche Niles-Werkzeugmaschinenfabrik in 
Oberschóneweide bei Berlin, PreBluftwerk- 
zeuge *313. 

Deutsche Rotawerke, G. m. b. H. in Aachen, 
Der Rotamesser *353. 

Deutsche Spiralbohrer- und Werkzeugfabrik 
G. m. b. H. in Remscheid-Güldenwerth, Wich- 
tige Vorschriften für den Gebrauch von Spiral- 
bohrern 33. 

Deutsche Unterschub-Feuerungs-Gesellschaft 
m. b. H. in Mannheim, Unterschub-Feuerung 
#162. 

Dietlein, Carl in Magdeburg, Azetylenapparat 
*310 


Dietze, Richard in Hilden, Blechbogenbriicke 
#384, +49, *397, *412, *428. 

Dietzgen Co., Eugene in Chicago, Nullenzirkel 
#185. 

Dinglersche Maschinenfabrik A.-G. in Zwei- 
briicken, Hochleistung-Dampfkessel *152. 
Dolensky, E., Oberingenieur in Frankfurt a. M., 

Schmiedeeiserne Rohre *312. 
Dürener Metallwerke Akt.-Ges. in Düren 
(Rhid.), Duralumin 320. 


Düsseldorf-Ratinger-Röhrenkesselfabrik 


vorm. Dürr & Co. in Ratingen-Ost, Der Garbe- 
Dampfkessel *152, 722. 
—, Verdampfungs- Versuch 214. 


E 
Eberle & Co., J. N. in Augsburg, Zapfensiige 
*217. 
Edwarts Mfg. Company in Cincinnati, Ohio, 
Wellblech-Dachform *100. 


Eichelberger, C. in Mannheim, Druck-Dampf- 
turbine *195. 

—, Formeln der mechanischen Wärmetheovrie 
der Gase *360, *395. 

Eisengießerei und Maschinenfabrik A.-4. in 
Bautzen, Die Holzschleifereimaschinen #367. 

Eloesser-Kraftband-Gesellschaft m. b. H. in 
Charlottenburg, Stahlbandkraftantrieb 101. 


F 


Fels, Dipl.-Ing. Patentanwalt in Berlin, Theorie 
der Turbine für elastische Treibmittel *34. 
Felten & Guilleaume Lahmeyerwerke A.-(:. 
in Frankfurt a. M., Das Gersthofenwerk +51, 


+8. 

Fißlthaler, Fritz in Salzburg, Herstellung von 
Schrauben aus Blech oder Metallband *281. 

Fluhme A Lenz in Lünen a. d. Lippe, Schutz 
der Keller gegen Eindringen von Wasser “26. 

Fraser & Fraser, Limited in London, Wasserrohr- 
Dampfkessel *195. 

Fredenhagen, Wilhelm in Offenbach a. M., 
Neuere Elevatoren *19 +5. 

Füllner, H., in Warmbrunn, Papierfabriks- 
einrichtung 417. 

Fux, J., Ing. in Brantford :Kanada‘, Trocken- 
kessel #240. | 


G 
Gaswerk Grasbrook in Hamburg, Einsturz des 
Gasbehälters 130. 
Geometric Tool Co. in New Haven, Conn. U.S.A., 
Zapfenfräsapparat *149. 


Gesellschaft für Hochdruck - Rohrleitungen 


ni. b. H. in Berlin O. 27, Robraufhängungen 
*167. 

—, Bedienung der Armaturen 201. 

Ges. m. b. H., Classen & Co. in Berlin, Loten 
304. 

Gibbs Gas Engine Company in Atlanta, Gas- 
generator *251. 

Goldschmidt, Th., in Essen-Ruhr, Thermit- 
schweißung 321. 


Grimshaw, R. Dr., Ing. in Dresden-A. 16, 


Sicherheits- Friiskopf *200. 


Hagemann, G., Ing. in Oschatz, Regler *393. 


Hager, F., Ing. in Berg.-Gladbach, Autogene 
MetallschweiBungen *314. 

Haniel & Lueg in Diisseldorf, Hydraulische 
Nietung *359. 

Hannoversche Maschinenbau-A.-G. vorm. 
Georg Egestorff in Hannover-Linden, Stirling- 
Dampfkessel *160. 

—, Überhitzertyp *168. 

—, Wasserstandsregler *333. 

Hein, Lehmann & Co., A.-G. in Diisseldorf- 
Oberbilk, Eiserne Fördertürme *174, 725, 30 
u. 34, *221, *253. 

Heise, B., in Berlin, Verschleiß von Kondensator- 
robre 50. 

Henschel & Sohn in Cassel, Die Ausstellungs- 
objekte *286, *329. 

—, Die Henschelschen Mutterpressen *349. 

Hering, A., in Nürnberg, Uberhitzerformen *70. 

Herrmann & Voigtmann in Chemnitz, Kessel- 
einmauerung *165. 

Herweg, P., in Düsseldorf, Hilfseinrichtungen 
fiir Dampfkessel *170. 

—, Der ,H.*-Kondenstopf #405. 

Hickel, H. in Luzern, Die neue Hochdruck- 
turbinen- und Pumpenanlage des Elektrizi- 
tätswerkes Bergamo 424. +57. 

Honigmann, Ludwig, in Diisseldorf, Eine Ein- 
richtung zur Verbesserung der Leistung von 
Dampfkesseln *16. 

—, Speiseregler System Schulte *97. 

Honold, G., in Stuttgart, Versuch iiber den 
Einfluß zweier Funken auf die Einstellung des 
Ziindzeitpunktes und die Leistung eines 
6-Zylindermotors *15, *30. 

Hilbner & Meyer in Wien, Dampfdruck- 
Reduzierventile *156. 

Hiilsmeyer, Chr., in Diisseldorf, Wasserreinigung 
*163 


Hunger & Uhlig in Chemnitz, Wasserwieger *68. 


I 


Isaria-Zählerwerke in München, Die Objekte 
der Isaria-Zählerwerke *331. 


Jahr, Moritz, Ges. m. b. H. in Gera, Garbe- | 


Dampfkessel #152. 

John, Walter, Ing. in Landsberg, Seit-Wellrohr- 
Dampfkessel 118. 

Joyco-Cridland Company in Dayton, Ohio, 
in Hebe-Jack *48. 

Jübermaun, A. F., Ing. in Charlottenburg, 
Sicherheits-Regulator *121. 


K 


Kiippler, P. Ing. in Niedersedlitz, Transport- 
schnecken *139. . 

Karch, E. C. Prof. in Cöln, Eine neue hydrau- 
lische Steuerung *3. 

Kaschny, E. in Berlin, Berechnung einer Ein- 
zylinder-Auspuft-Dampfmaschine *23. 

—, Berechnung eines Seit- Wellrohr - Dampf- 
kessels *40. 

—, Seit-Wellrohr-Dampfkessel 118. 

Kasten, Curt in Niederlößnitz-Dresden, Tisch- 

. Aufspannvorrichtung *353. 

—, Automatische Ausrücker *368. 

Kestermann, Gerhard in Bochum-Ehrenfeld, 
Zahnräder aus Rohhaut und Papierstoff *230. 

Kluge, Eduard in Leipzig, Abschlimmorgane 
*169 


—, Abdampfentöler #184. | 

Koch, P. Ober-Ing. in Flóba, Uber Batteriekessel 
*79, $11. 

—, Verdampfungsversuche *178. 

—, Wasserróhrendampfkessel mit Dampfiiber- 
hitzer *326. 

—, Wasserröhrendampfkessel *342. 

-—, Fine neue Uberhitzerkonstruktion *411. 

Kochte, Paul in Zwickau i. Sa., Uber Ver- 
wertung des Abdampfes der Kondensations- 
maschine *124. 

Körting Gebr., A.-G. in Körtingsdorf bei 
Hannover, Zwei neue Hilfsapparate für den 
Dampfbetrieb *8. 

Krliger & Co., J. in Berlin S. 61, Gegenstrom 
Zirkulations-Ekonomiser 165. 

Krupp, Fried. AktiengeseHschaft Germania- 
werft in Kiel-Gaarden, 

Dampfturbine *426. 


L 


Lanz, Heinrich in Mannheim, Ileizröhrenkessel 
*167, 

— Ventillokomobile *350. 

Leinveber & Co., A. (1. m. b. H, in Gleiwitz, 
Wasserrohr-Dampfkessel mit Uberhitzer 325, 
+43. 

Lippitz, Wilhelm in Posen, Vorgelege *84. 


Loewe & Co. Ludwig, A.-G. in Berlin NW. 87, | 


Maschinen-Elemente *132. 


Lokomotivfabrik Krauß & Comp. Aktien- | 


gesellschaft in München, 

Tenderlokomotive #364. 
Loudon Brothers Limited, Clyde Engineering 

Works in Johnstone, Hobelmaschine 268, +37. 


Personenzug- 


Lutz, Diplom-Ingenieur in Darmstadt, Loko- ` 


mobilenbau *87. 
Lutz, Gebr. Aktiengesellschaft in Darmstadt, 
Lokomobilenbau *87. 


Maffei, J.in München, Vier-Zylinder-Heißdampf- 
Schnellzug-Lokomotive *252. 


Maschinenbau Actien-Gesellschaft Balcke in | 


Bochum, Kondensationsanlagen von Dampf- 
turbinen *59. 
—, Kessel Speiseeinrichtungen *106. 
—, in Frankenthal (Pfalz), Kreiselpumpen *136. 
un, Ausstellungsobjekte *244, *275, 


Maschinenban-A.-G. vorm. Ph. Swiderski in ` 


Leipzig-Plagwitz, Die Dampfturbinen Bauart 
Eyermann *64. 

—, Eyermann-Dampfturbine *176. 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-(. 
in Augsburg, Das Gersthofenwerk *51, +8. 
—, in Nürnberg, Rohr-Disposition eines Kraft- 

werkes 135, +20 u. 29, 205. 
—, Gleichstromdampfmaschine *187, +27. 


= sg a Wasserkraftanlage Lechbruck 


Die ,Germania‘ | 


Vil 


' Maschinenfabrik Augsburg-Närnberg A.-G., 

| in Nürnberg, M. A.-N.-Dampfturbine *254. 

: Maschinenfabrik von Theoder Bell & Cie. in 
Kriens-Luzern, Drei Etagen Francis-Turbine 
243. 

Maschinenfabrik J. E. Christoph, Akt.-Ges. 
in Niesky bei Görlitz, Wasserrohrkessel 156. 
Maschinenfabrik Grevenbroich in Greven- 

broich, Die neuen Grevenbroicher Rundnaht- 
Schweißmaschinen *302, +42. 
Maschinenfabrik Oerlikon in Oerlikon bei 


Zürich, Die Oerlikon-Dampfturbinen *61, 79. - 


—, Wechselstrom-Generatoren *228. 

—, Elektro hydraulische Nietmaschine 306, +42. 

Maschinenfabrik Pekrun in Coswig b. Dresden, 
Das Pekrun Getriebe *138. 

Maschinen- u. Armaturfabrik vorm. Klein, 
Schanzlin & Becker in Frankenthal (Rhein- 


pumpen Kleinscher Bauart *45, *83. 
Masons Gas Power Company, Limited in 
Manchester, Stahlschmelzöfen 172, +24. 
Massey,B.S. inOpenshaw-Manchester, , Massey*- 
Hämmer *117. 


Mauthe, E. Maschinenfabrik Rhenania, Nieder- 


walluf a. Rh. Rohrspannbacken *32. 

—, Drei Neuerungen aus dem Gebiet des 
Transmissionsbaues *39. 

Merseburger Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei B. Herrich & Co. in Merseburg, 
Regler für die Wasserkraftanlage *55. 

Messer & Co. in Frankfurt a. M., Die ,Messer*- 
Brenner und Azetylengaserzeuger 322. 

| Möhrle, Th. Oberingenieur in 

| rechnung der Nebenspannungen *140. 

| Mühlenbauanstalt & Maschinenfabrik vorm. 
Gebr. Seck in Dresden, Förder-Anlage *334. 


| 
| 
i 
| 
| 
| 
|  pfalz), Uber trockene Schieber - Saugluft- 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 
| 


N 


Nederlandsche Fabriek van Werktuigen en 
Spoorweg-Materieel in Amsterdam, Zucker- 

| akuum *120. 

—, Dieselmaschine 141, +19. 
| Nicolai, Otto in Boppard a. R., Töten von 
| Aluminium 321. 
| Nicolson, Prof. Dr. in Manchester, Ein origi- 
neller Dampfkessel #433. 


| 

o 

ı Oelschläger, Jul. in Hamm i. Westf., Hydrau- 
lische Pressen *234. 

—, Gewichtsakkumulatoren 264. 

Ostertag Werke, Vereinigte Geldschrank- 
fabriken A.-G. in Aalen, Württbg., Fabri- 

| kation der Kassenschränke #208. 

| Otto, Max in Leisnig, Berechnung eines Wasser- 

| 


rades *9. N 
—, Wirbelstrom-Uberhitzer *155. 


P 


| Pasquay, E. & C. in Wasselheim (Elsass), Zúpfe 
' und Schnüre aus Seidenabfall 100. 


| Patent- Wärmeschutz - Gesellschaft m. b. H. 


in Dortmund, Wiirmeschutz 169. 
` Paucksch, H. A.-G. in Landsberg a. W., Well- 
stufenrohr-Cornwallkessel *162. 
—, Proell-Steuerung *222. 
—, Well-Stufenrohr-Cornwallkessel 238. 


| 
ı sche Seilschloß *118. 
_ Petermann 
| essante Elipsenkonstruktion *49. 
¡ —, Rutschen *293. 

| Petry-Dereux, G. m. b. H., Dampfkesselfabrik 
' in Düren Rhld., Wasserrohrkessel *159. 

—, Großwasserraum - Wasserrohr - Dampfkessel 
' 891, +52, 438. 

| Pfretzschner & Co. in München-Pasing, Er- 
| hitzen und Schweißen *316, 422. 

' Pick, in Frankfurt, Verbund-Kompressor 437. 
| Pusch, J. in Berlin-Steglitz, Lapt sich Zink- 
| chlorid beim Schmelzen von Aluminium ver- 
| wenden? 322, 


Recke, Oscar Dr.-Ing. in Rheydt (Rhld.), Ge- 
triebe fiir Steuerungen *105. 

Redlich, Ewald lug. in Budapest, Venetian- 
gatter mit automatischen 
21, +4. 


Itwasser, Be- | 





G. R. Ing. in Leipzig, Eine inter- | 


Wagenriicklauf | 


Redlich, Ewald Ing. in Budapest, Olmiillerei- 
maschinen 356, +47 u. 54, 410. 

Redtmann, Carl in Berlin, Die Registratur im 
Fabrikbetriebe *402, 419, 434. 

Reid, Jobn in Oil City, Pa. Herstellung von 
Keilnuten *265. 

Rheinische Gasmotoren-Fabrik Aktiengesell- 
schaft Benz £ Cie. in Mannheim, Der neue 
14/30 PS Benzwagen *323, +44 u. 45, #340. 

—, Selbstfahrende Bandsiige *404. 

Rheinische Elektrostahl-Werke, €. m. b. H., 
in Bonn a. Rh., Elekrostahl- und Tiegelstahl- 
gub 148. 

Richardt, Th., in Leipzig, Lastenaufzug 209, 125, 
#224, *241. 

Ritter, W., in Altona, Schmierapparate *325. 

Raff, Franz, Zivil-Ingenieur in Frankfurt a. M., 
Kugelgelenk-Kupplung *109. 

„Ruhrwerke“ Motoren- und Dampfkessel- 
Fabrik, A.-G. in Duisburg, Greneratorgas- 
Lokomobile *219. 

Russell Kennedy und Grant Mc. Cargo, Geoge, 
in Pittsburg, Schmiereinrichtung *143. 


S 


Saalfeld, Max, Ing. in Mittweida, Rübenschneid- 
maschinen 267, +36. 

Sächsische Cartonnagen-Maschinen-A.- 6. in 
oo Die Cartonnagenmaschinen *331, 

46. 

Sächsische Maschinenfabrik vorm. Richard 
Hartmann, Aktiengesellschaft, Chemnitz, 
2-C.-O.- Zylinder - Heißdampf - Personenzug- 
Lokomotive *36, +6. 

—, Heißdampf-Lokomotive 73, +12. 

Sichsische Turbinenbau- und Maschinen- 
fabrik-Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert 
& Co. in MeiBen, Francis-Turbine *69. 

Salzbrenner, G. Ing. in Wenigenjena, Federn- 
des Rad *206. u 

Sauer, Alexander, in Duisburg-Ruhrort, Ol- 
reinigung *233,, 

— , Sucht das Ol von Metallspänen, kleinen 
Drehteilen usw. wieder zu gewinnen *369. 
Sauerstoff-Fabrik Berlin, G. m. b. H. in Berlin, 

Schweißeinrichtungen #319, 

Schaaf, H. in Berlin, Das praktische Arbeiten 
im Hammer- und Preßwerk *17, *240. 

Schenck, Carl, Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik in Darmstadt, Hebewerke 89, +14. 

Schieren, Chas. A. in Hamburg, Treibriemen,*99. 

Schiff & Stern in Leipzig, Ein neuer selbst- 
tätiger Dampfkessel-Speiseregler *32. 

Schnidt, Dip).-In . Karl in Hildburghausen, 
Berechnung des Saugschiebers einer Vakuum- 
pumpe *12. 

—, Verbund-Kompressor *307, +41, 437. 

Schmidt, Otto in Staßfurt. Berechnung eines 
einfachen Brückenträgers *263, *337. 

Schott, O. in Heidelberg. Spiralbohrer *18. 

Schultze, G. A. in Charlottenburg. Neuerungen 
auf dem Gebiete der Wassermessung *145. 

—, Minimal-Druckmesser #217. 

—, Flüssigkeitsmesserbau *237. 

Schulz, M. R., Ing., beeideter Sachverstiindiger 
in Braunschweig. Ekonomiser *111. 

Schuster, Seb., Ing. in Wien. Schere und 
Lochmaschine aus Stahlplatten *302, +40. 

Schütz & Co. in Netphen a. d. Sieg. Eisen- 
Neubau *374, 406. 


Penglase, Joseph in Mc Cock, UI. Penglase- von Schrott, Paul Dr. in Wien. Zweitouren- 


Gleichstrom-Schnellpressen *246, *255, *271, 


Schweinfarter Prácisions-Kugellager-Werke 
Fichtel & Sachs in Schweinfurt. Zum Kapitel 
Kugellager *81, *142. 

Scott-King, Th., in Penarth, Engl. Holz- 
bearbeitungsmaschine 192, +26. 

Siemens & Halske A.-G. in Berlin, Wasser- 
messerbau *213. 

—, Wernerwerk in Berlin-Nonnendamm, Die 
Sammelausstellung *347, *362. 

Slemens-Schuckertwerke, G. m. b. H. in Berlin, 
Die Sammelausstellung *347, *362. 

Smith £ Caffrey Company in Syracuse N. Y. 
Zerlegbare Formkiisten *216. 

Socher, E., Ing. in Berlin, Hydraulische Preb- 
pumpwerke 37, +7. 

—, Hilfsmaschinen fir Dampfwäschereien #394, 
153. 

Société anonyme des Ateliers de construction 
H. Bollinckx in Brüssel, Fine eigenartige 
Befestigung des Lagerschalenfutters *48. 


Société anonyme des bois, pátes et papiers 
du Midi in St. Antoine, Die Industrie-Turbinen- 
anlage zu Biihl im Elsass und St. Antoine 
*52, +10. 

Société des Anciens Etablissements Weyher 
& Richemond in Pantin (Seine), Heißdampf- 
lokomobile *119, +17. 

Société Boulte Larbodiére et Cie. in Paris, 
Verbund-Dampfmaschine *324. 

Sondermann, C., in Eisenach, Gleichstrom- 
Dampfmaschine *177. 





Sparmberg, R., in Neuilly-Paris, Der Butzow- 


Ol-Abscheider *16. 

Sproecke, Rolf, in Oliva, Entwicklungsfragen 
für die Maschinenindustrie infolge der Er- 
oberung des Luftmeeres 26, 45. 

Steinmetz, K. F., in Bingen, Statische Be- 
rechnung eines einfachen Briückenträgers 
#337. 

Steinle & Hartung in Quedlinburg, Ein neuer 
Achsenregler *38. 

Steinweg, Carl in Lüdenscheid, Aluminium- 
lótung 248. 

Stephan, P., Reg.-Baumeister in Dortmund, Die 
Haupt- Maschinenballe der Deutschen Aus- 
stellung in Brüssel *1. 

Sterling Wheelbarrow Company io Milwaukee, 
Zerlegbare Formkiisten 216. 

Strebelwerk in Mannheim, Zentralhcizungs- 
kessel *232. 





Weise & Monski in Halle a. d. $. 


Sturtevant Co., B. F. in Hyde Hark, Sturte- ` 


vant-Geblise *150. 
Surrell Double Draft Boiler Company in 
New York City, Dauerbrandofen *201. 
Syo, E. de, Ing. in Sinsheim 
Schweißen 381. 


T 


Thiiren, J., Ing. in Charlottenburg. 
stehender Blechschornstein *372. 

Tuckfield Patent Engine Company, Kurbel- 
lose Dampfmaschine *392. 


Frei- 


(Elsenz.), Autogenes ` 


Unterfeed Stoker Company, Limited, Con- 
ventryhouse South Place in London. Unter- 
schubfeuerung *239. 


v 
Verwaltung der französischen Ostbahn in 
Brüssel. Heißdampf-Verbundlokomotive *277. 
Vickers Sons and Maxim, Ldt., Caxton House 
in Westminster. Vanadiumstahlbohrer *281. 


_Wileke, F., Ing. in Leipzig. Anbringen von 


Vieth, Ad. Prof. in Bremen. Die Einschienen- ` 


bahn *14, *28. 
--, Berechnung einer Breinse #76, *93, 108. 


Ww 


Wadkin, J. W. in Leicester. Holzbearbeitungs- 
maschine *192, +26. 


~ Wanderer-Werke A.-@. in Schönau bei Chemnitz. 


Selbsttätige Stirnriiderfriismaschine *8, 73. 
Bewährte 
schwungradlose (Duplex-)Dampfpumpen #21. 


Westmeyer, Fritz in Saarbrücken. Siigebliitter 


336. 

Weyher & Richmond in Pantin (Seine). Eiu 
neuer Lokomobilkessel 392, 452. 

Wigersma E Sickema in Groningen, Holland. 
Stopfbüchsen Packung *185. 

Wilcke, F., Ing. in Leipzig. 
Dampfkesselbau 6, +2. 

—, Wie erhält man Jederriemen 
brauchsfähig? 18. 

—, Parallele Linien Si. 

—, Formkiisten Zon. 

—, Welche Zusammensetzung haben unsere 
wichtigsten Kohlen durchschnittlich 134. 

—, Feuerfestes Mauerwerk 186. 

—, Wie halt man Ringe fest *218. 

—, Passagierluftschift 350. 

—, Beseitigung von Rauch und übelriechenden 
Diimpfen #266. 

—, Asphaltierte Stahlblechrohre #252, 298. 


Neues aus dem 


Riemenverbinderkrampen #370. 

—, Der moderne Fisenbau #371. 

-—, Minimum als Rostschutzanstrich für Eisen- 
konstruktionen usw. 421. 

Winkelmann, H. Oberinvenieur in Ratibor, 
Die Organisation des Fabrikbetriebes *255, 
272, #289. 

Wirth, Beck & Knaus in Nürnberg, Durch 
elektrische Wellen vom Ufer aus pestenerte 
Boote *435. l 

Wolf, Gebrüder in Erfurt, Wasserrohrdampf- 
kessel #155, +23. 


| Wolf, R. in Magdeburg-Buckau, Lokomobilen 
*270 


lange ge- | 


Wolfmüller, W., Ing. in Mannheim, Uber Preg- 
luftnietmaschinen #410. 

Wolseley Tool and Motor-Car Company 
Limited in Addersley Park, Birmingham, 
Wolseley Motor-Wagen 103, +15. 

—, Motor-Schlitten #171. 

Wurach, P. G. in Berlin, Zentrifuzral-Schmutz- 
wasserpumpe *42 2. 


Y 
Yoder, Howard D. in Wandworth, Ohio, Tief- 
brunnenpumpengestänge #149. 


Y, 

Zeitzer Fisengießerei und Maschinenbau 
Akt.-(es., Abteilung Cöln-Ehrenfeld (vorm. 
Louis Jiiger) in Cöln-Ehrenfeld, Ziegelfabri- 
kation #401 

Zeug, Fr. in Frankfurt a. M., Zusammensetzung 
von Biegungs- und Drehmomenten *11. 

—, Gviindrische Schraubenfedern “94. 

Zimmermann, R.. Fensterwerk in Bautzen, 
Schmiedeeiserne Fenster #376. 

Zschocke-Werke Akt, (es, in Kaiserslautern, 
Holzringdichtung für Kondensatoren *117. 

Züblin, Hans in Zürich, Nadeldisen-Reglung 
Wl) 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


44, Jahrgang. Nr. 1. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


Begründet von W. H. Uhland. 


5. Januar 1911. 


Für unverlangt 


eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rückporto. 





Inhaltsverzeichnis: 


Konstruktionen. 

Die Haupt-Maschinenhalle der Deutschen Ausstellung in Brüssel. 

meister P. Stephan in Dortmund. (Mit Abb., Fig. 1.) ; 

Ein Fortschritt im Bau von Ventildampfmaschinen (Mit Zeichnungen auf Taf. 1.) „ 
Eine neue hydraulische Steuerung. Von Prof. E. C. Karoh in Cóln. (Mit Abb., 


Fi 
Ein bewährter Lagerschild-Drehstrommotor. (Mit Abb., Fig. 3 bin 6.) . . a 
(Mit Zeichnungen 


Neues aus dem Dampfkesselbau. Von F. Wilcke, Ingenieur. 
(Mit Abb., Fig. 7 u. 8.) e 


auf Tafel 2.) 
Zwei neue Hilfsapparate fir den Dampfbetrieb. 
Selbettátige Stirnräderfräsmaschine. (Mit Zeichnungen auf Taf. 3 u. Abb., Fig. Ch a 
Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau, der Mechanik usw. 
I. Berechnung eines Wasserrades. Von Ing. Max Otto in Leisnig. (Mit Abb., 
Fig. 10 bis 14.) 


II. eae bb ECH von Biegungs- und Drehmomenten. Von Fr. Zeug. (Mit 
) 


Von Reg.-Bau- Š 


En meo We 


III. Berechnung des Saugechiebers einer Vakuumpumpe. 
Schmidt in Hildburgbausen. (Mit Abb., Fig. 16 u. 
Berirhte iiber Versuche usw. 
Die Einschienenbahn. Von Prof. Ad Vieth, Regierungsbaumeister a. D. in Bremen. 
(Mit Abb., Fig. 18 u. 19.) (Schluß folgt.) . . . . . +... ew ew ee a 
Versuch über den Einfluß zweier Funken auf die Einstellung des Zündzeitpunktes 
and die Leistung eines 6-Zylindermotors. Von G. Honold in Stuttgart. (Mit 
Abb., Fig. 20 bis 22.) (Schluß folgt.) 


Winke aus der Praxis. 


non Dipl.-Ing. Karl 
d 


. Seilriemen 


Begleet, ko s ce a da ee LR ee a a 16 
2. Pie Einrichtung zur Verbesserung der Leistung von Dampfkesseln. (Mit Abb., i 
O A A A E e a e 16 
3. Der Butzow-Ol-Abscheider. (Mit Abb., Fig. 24.) > 2... 2... 2 2. n 16 
4. Das praktische Arbeiten in Hammer- und Bwerk. (Mit Abb., Fig. = u. q a 17 
5. Eine Neuerung an zylindrischen Spiralbohrern. (Mit Abb., Fig. 27.) . n 18 


Sprechsaal. 





o o o Konstruktionen. o 





Die Haupt-Maschinenhalle der Deutschen Ausstellung 
in Brüssel. 
Von Reg.-Baumeister P. Stephan in Dortmund. 
(Mit Abbildung, Fig. 1.) 


Die Deutsche Ausstellung hob sich schon rein äußerlich von 
denen der meisten anderen in Brüssel vertretenen Völker ab: 





: schaft herrührte. 


Als Beispiel werde hier die auch durch ihre Hebezeuge 
bemerkenswerte Haupt-Maschinenhalle beschrieben, deren 
architektonischer Entwurf von Prof. Martin Dülfer in Dresden 
geschaffen wurde, während die technische Durcharbeitung und 
Ausführung von der Duisburger Maschinenbau-Aktien- 
Gesellschaft vorm. Bechem & Keetman in Verbindung 
mit der Benrather Maschinenfabrik-Aktiengesell- 
Sie dürfte sich vorzüglich zur Montage- 
halle einer größeren Fabrik eignen, da die Beleuchtung durch 
Tageslicht an allen Stellen eine sehr gute und reichliche ist. Denn 
außer den Fenstern in den Seitenwänden befinden sich in der Dach- 
konstruktion des Mittelschiffes Seitenlichter, die das ganze Daclı 
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Fig. 1. Z. A.: Die Haupt-Maschinenhalle der Deutschen Ausstellung tn Briissel. 


Während man sonst nach Möglichkeit bestrebt war, die Ausstel- 


lungsobjekte in weiten Hallen so aufzustellen, daß sie gleichzeitig 


von einer großen Schar von Besuchern betrachtet werden konnten, 
kennzeichnete sich ein wesentlicher Teil der deutschen Abteilung 
durch enge Gänge, kleine und kleinste Kojen, von denen 
bei Tagen mit Massenverkehr ein gut Teil abgesperrt werden 
mußte. Allerdings war die Beleuchtung mit wenigen Ausnahmen 


viel besser, als es das oft bespöttelte tief heruntergehende Dach ` 


und die fast fensterlosen Außenmauern ahnen ließen. Jedenfalls 
fehlte der Ausstellung die Übersichtlichkeit, die in der englischen 
Abteilung so großartig wirkte, freilich auch mit einer sehr großen 
Raumverschwendung verbunden war. 

Eine Ausnahme davon bildeten allerdings die rein technischen 
Zwecken dienenden Maschinenhallen, die recht übersichtlich und ` 
sehr gut beleuchtet waren. 


` durch Gittersäulen gestützt werden. 


entlang laufen, ferner haben die Seitenschiffe auch noch Oberlichter, 
die zum Teil geöffnet werden können und dadurch eine gute Ven- 
tilation bewirken, die sonst bei den meisten Nebenschiffen solcher 
Hallen sehr im Argen liegt. Infolge dieser dreifachen Beleuchtung 
kreuzen sich die einfallenden Lichtstrahlen derart, daß in der ganzen 
Halle kaum etwas von Schattenbildung zu bemerken ist. 

Von Einfluß darauf war naturgemäß auch die Konstruktion 
der Dachbinder, die nicht wie gewöhnlich als Gitterträger aus- 
geführt waren, sondern als genietete, mit Winkeleisen gesäumte Blech- 
träger von sehr gefälligen Formen, deren Endpunkte durch Zugbänder 
gehalten werden. Die Halle ergab so einen vollkommen freien 
und klaren Durchblick. Das ganze Dach ruht außer auf den 
Längswänden der Halle auf Längsträgern, die gleichzeitig die 
Kranbahnen tragen und in den sehr großen Abständen von 23,85 m 
Die Breite des Mittelschiffes 





beträgt 25 m. Infolge dieser großen Spannweiten stehen in der 
ganzen Halle von rund 120 m Lünge und 50 m Breite nur acht 
Säulen, wodurch eine sehr gute Ausnutzung des Raumes ermög- 
licht wurde. 


In dem Hauptschiff läuft ein Laufkran a, Fig. 1, von 30 t 


1 


Tragfähigkeit und ein Drehlaufkran d mit angehängtem dreh- ` 


baren Ausleger von 12,5 t Tragfähigkeit, der, wie die Abbildung 
zeigt, in die Seitenschiffe hineingreifen kann, wo die Lasten 
mittels je eines 10 t-Kranes c bezw. g weiter geschafft werden. 


Es ist das jedenfalls eine bequemere und vorteilhaftere Kran- ` 


bedienung einer Konstruktionshalle als die sonst übliche mit einer 


Anzahl von feststehenden Schwenkkranen an den Hauptpfeilern 
der Halle, die dadurch der Ausnutzung für andere Zwecke gänz- 
lich entzogen werden. 


Besonderes Interesse verdient der ebenfalls noch nicht zerlegte 


Dreblaufkran. Der Hauptträger ist hier der bei allen Lauf- 
kranen der Duisburger Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft wieder- 
kehrende Gitterträger. Wegen der durch den nach allen Seiten 
frei drehbaren Ausleger stark wechselnden Raddrücke werden alle 
vier Räder der Laufkatze vom Antriebsmotor bewegt. Zu dem 
Zweck ist seine Welle nach beiden Seiten verlängert und treibt 
mittels zweier elastischer Kupplungen zwei Schneckengetriebe an, 
die mittels Stirnradvorgelege auf die Räder je einer Seite der 
Laufkatze arbeiten. Die im übrigen aus Profileisen und Blechen 
zusammengebaute Katze trägt ein nach unten reichendes vier- 


sitzt, während außen ein Zabnkranz mit Triebstockverzahnung an- 
gebracht ist. 


Im oberen Teil der Katze ist das Hals- und Drucklager für 
den aus Schmiedestahl bestehenden König des Drehkrans ein- 
gebaut. 


mit dem aus Profileisen zusammengesetzten Ausleger, auf dessen 
rückseitiger Verlängerung die beiden zum Drehen und Lastheben 
nötigen Motoren aufgestellt sind, die so zur Ausbalancierung des 
Ganzen beitragen. Das Drehgestell besitzt vier wagrecht liegende 
Laufrollen, die auf der Stahlschiene des Katzengerüstes laufen. 
Um den selbstverständlichen Verschleiß der Druckrollenlagerung 
auszugleichen, können sie exzentrisch verstellt werden, so daß die 
Führung dauernd dieselbe gute bleibt. 


Der Lasthaken hängt an einem zweirolligen Flaschenzug, so 
daß der Hubmotor nur das Schnecken- und ein einziges Räder- 
vorgelege erfordert und sich infolge des durch die vierfache Über- 
setzung verhältnismäßig schwachen Hubseiles sehr geringe Ab- 
messungen des Triebwerkes ergeben. Die Schneckenradwelle des 
Drehmotorvorgeleges ist senkrecht gelagert und trägt ein Ritzel 
aus Schmiedestabl, das in den Triebstockkranz des unteren Katzen- 
gerüstes eingreift. Damit Brüche im Triebwerk verhindert werden, 
wenn etwa der Ausleger bei einer Drehung gegen eine Stützsäule 
der Halle stoßen sollte, ist in das Schneckenvorgelege eine Rei- 
bungskupplung eingebaut, die durch bequem zugängliche Teller- 
federn nachgestellt werden kann. 


Die zum Antrieb der einzelnen Kranbewegungen dienenden 
Motoren sind gekapselte Hauptstrommotoren. Der Hubmotor von 
26 PS bewegt die Maximallast bei 770 Umdrehungen in der 
Minute mit der Geschwindigkeit von 6 m/Min. Der zum Drehen 
des Auslegers dienende Motor besitzt eine Leistung von 12 PS 
und schwenkt die Last bei 950 Umdrehungen in der Minute 
zweimal in der Minute im Kreise herum. Die Katze wird mit 
Vollbelastung durch einen Motor von 12,5 PS Leistung bei 
950 Umdrehungen in der Minute mit der Geschwindigkeit von 
30 m;Min. verfahren und die ganze Laufbrücke durch einen 
47 pferdigen Motor bei voller Belastung mit 525 Umdrehungen 
in der Minute und der Geschwindigkeit von 100 m/Min. Haupt- 
strommotoren werden deshalb für alle Bewegungen verwendet, 
weil sie bei geringerer Belastung oder Bewegung des leeren 
Kranes entsprechend schneller laufen und so die Arbeitszeit 
wesentlich abkürzen, ohne daß besondere Reguliervorrichtungen 
cebraucht werden. 


Die anderen Krane der Halle waren Laufkrane gewöhnlicher 
Bauart, deren Konstruktionseinzelheiten im übrigen vollkommen 
denen des beschriebenen Kranes entsprechen. 
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Ein Fortschritt im Bau von Ventildampfmaschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 


Schon mehrfach haben wir Gelegenheit gehabt, an dieser 
Stelle auf Änderungen hinzuweisen, die die altbewährte Ventil- 
steuerung im Laufe der letzten Jahre erfahren hat. Man denke 
in dieser Hinsicht nur an die Konstruktionen von Berger-André, 
Walschaerts, van der Kerchove usw. Ebenso waren es 
die neuen Rollendaumensteuerungen, wie sie die Maschinenfabrik 
Starke & Hofmann, die Maschinenbauges. Görlitz 
und andere bekannte Firmen ausführen, die zur Vereinfachung der 
Ventilsteuerung wesentlich beitrugen. 

Bei allen diesen Steuerungen zeigt sich in der Hauptsache 
das Bestreben, auf der einen Seite die schädlichen Räume 
so klein als möglich zu machen und auf der anderen eine 
Steuerung von größter Einfachheit zu schaffen. Nun 
aber ist es tatsächlich nicht allzu einfach, diese beiden Forde- 
rungen gleichzeitig zu erfüllen. Am besten führt man hierbei 
noch, wenn man sich auf das Verfahren festlegt, die Ventile nicht, 
wie üblich, auf, bezüglich unter dem Zylinder selbst anzuordnen, 
sondern in die entsprechend ausgestalteten Deckel des Zylinders 
zu verlegen. Im Verlauf der diesbezüglichen Versuche entstand 
bekanntlich die Konstruktion van den Kerchove, die in ihrer 
ersten Form mit aufrechtstehenden Einlaßkolbenventilen und 
liegenden Auslaßkolbenventilen versehen war. Neuerdings ist die 


seitiges Gestell, an dessen Innenseite eine gebogene Stahlschiene 2 acens Maschinen Fabrik vor st Hartmann, de 


kanntlich die deutsche Vertreterin dieses Steuerungstypes, dazu 
übergegangen, auch die Auslaßkolbenventile vertikal anzuordnen. 

Denselben Weg haben nun auch die Ateliers de Con- 
struction H. Bollinckx in Brüssel eingeschlagen, nur mit 
dem Unterschiede, daß sie als innere Steuerorgane keine reinen 


| Kolbenventile verwenden, sondern, und zwar speziell für den Aus- 
An ihn schließt sich die Eisenkonstruktion des Drehgeriistes ` 


laß, ein Ventil benutzen, das ein Mittelding zwischen Kolben und 
Ventil darstellt, und dessen Form aus Fig. 5 der Tafel ersichtlich ist. 

Fig. 8 der Tafel stellt im Vergleich dazu die mit reinen 
Kolbenventilen auf der Auslaßseite arbeitenden Variante derselben 
Firma dar. 

Bezüglich der in Fig. 5 wiedergegebenen Steuerung sei er- 
wähnt, daß das Einlaßventil u sich in seiner Form den all- 
gemein für diesen Zweck üblichen Doppelsitzventilen anschließt. 
Der Käfig ist auch hier aus dem Gehäuse, und zwar nach oben, 
herauszuheben. Das Ventil selbst ist so weit als irgend möglich 
an die Zylinderwand herangedrückt und empfängt seine Bewegung 
durch die Stange u,, mit der es nur lose verbunden ist. Es er- 
folgt also hier die Führung des Ventils durch einen zylindrischen 
Fortsatz des Käfigs. Die Ventilspindel u, ist in der Haube zu 
einer Kulisse ausgebildet, in der eine kleine Rolle angeordnet ist, 
gegen die sich der Wiilzhebel oder besser gesagt Daumen v an- 
legt. Dieser Daumen empfängt seine Bewegung durch die Stange v, 
unmittelbar von dem Excenter. 

-Das Auslaßventil bildet zur Hälfte einen Kolbenschieber 
und zwar insofern, als sich seine obere zylindrische Partie y, 
durch Kolbenringe in einem ringförmigen zylindrischen Sitze ab- 
dichtet. Die untere Partie dagegen ist reines Ventil und setzt. 
sich, wie jedes normale Dampfsteuerungsventil, auf einen ent- 
sprechenden Sitz im Käfig. Der Käfig wieder bildet im vor- 
liegenden Falle eine Art Glocke, deren sechs Arme mit der Füh- 
rung der Spindel zusammenhängen. Die Führung selbst bildet 
eine Art Einsatz in das Ventilgehituse. Dieser Einsatz läßt sich 
herausheben. Die Ventilspindel y, ist ebenfalls in der Haube zu 
einer Kulisse ausgebildet, in der ein kleiner Zapfen seinen Halt 
findet, an den der Wiilzhecel x, (hier passiver Mitnehmer) an- 
geschlossen ist. Gegen diesen legt sich der aktive Mitnehmer x, 
der durch das Gestänge w, wa an die Excenterstange w an- 
geschlossen ist. Im übrigen sind sowohl die Einlaß-, wie auch 
die Auslaßventile der Einwirkung von Federn unterstellt. 

Der Regulator sitzt bei dieser Maschine, wie Fig. 1 erkennen 
läßt, auf der Steuerwelle c und wirkt unmittelbar (vgl. Fig. 12) auf 
die Exzenter der beiden Einlaßventile, derart, daß er deren Bewegung 
beeinflußt. Der Regulator an sich ist in seiner Konstruktion aus 
Fig. 12 u. 13 ersichtlich, und mußte man seinetwegen die Steuer- 
welle zweiteilig konstruieren. Eine Scheibenkupplung e, dient zur 
Verbindung dieser beiden Teile; durch den Keil t,, der vom Hand- 


rad betätigt wird, läßt sich die Leistung des Regulators beeinflussen. 


Bei der in Fig. 8 dargestellten Variante bat das Einlaß- 
ventil m, dem der Dampf, wie man sieht, durch einen Rohrkrümmer 


zugeführt wird, ebenfalls die Form eines Doppelsitzventils. Die 
Steuerung erfolgt wiederum durch Rolle und Daumen n unter Ver- 
mittelung des Exzenters o. Auf der Auslaßseite befindet sich 
hier, wie schon oben erwähnt. ein Kolbenschieber s. Dieser sitzt 


3 


in einem Käfig, der durch drei Stützschrauben und eine Sperr- ` 


schraube im Gehäuse des Ventils festgehalten wird. Die Sperr- 
schraube greift durch das Ventilgehäuse. Die drei Stützschrauben 
finden ihren Halt in dem Deckel dieses letzteren, der zagleich den 
Fuß der Haube darstellt. Der Kolbenschieber selbst ist, um die 
Abdichtung sicherzustellen, mit Kolbenringen ausgeriistet und mit 
der Ventilspindel r fest verbunden. Letztere geht innerhalb der 


Haube in einen Hohlzylinder über, in dessen Kulissenschlitz der ` 


doppelarmige Hebel q seinen Angriffspunkt findet. 
Gestänge p, p, wird der Hebel g und damit das Ventil be- 
titigt. 

Fig. 3 gibt einen Längsschnitt durch den zu Fig. 8 gehörigen 
Zylinder in etwas kleinerem Maßstabe wieder. Man erkennt 
daraus die oben schon erwähnte Anordnung der Ventile in den 
Deckeln und ersieht weiter, daß die Gehiuse der Auslaßkolben- 
ventile durch ein Y-fórmiges Zwischenstück an das Auspuffrohr 
angeschlossen sind. Der frische Dampf tritt durch das in Fig. 14 
skizzierte Ventil, welches, da unter Flur liegend, von der Maschinen- 
stube aus durch eine lange Spindel betätigt wird. in den Hoch- 
druckzylinder ein; statt des Ventiles Fig. 14 kann 
auch das Ventil Fig. 9 benutzt werden. 

Über die allgemeine Anordnung der 
Maschine, die nebenbei bemerkt, auch als Tan- 
demmaschine ausgeführt wird, gibt Fig. 1 
Auskunft. 

Man erkennt, daß die Maschine als Rechts- 
maschine gebaut ist, d. h. der Hochdruckzylinder a 
liegt auf der rechten und der Niederdruckzylin- 
der d auf der linken Seite. Die beiden Kurbeln 
der Maschine arbeiten gemeinsam auf eine Kurbel- 
welle von 360 mm größtem Durchmesser, die in 
der Mitte ein Schwungrad von 610 mm Breite und 
4,0 m Durchmesser trägt, das gleichzeitig als 
Riemenscheibe verwendet werden kann. Von der 
Kurbelwelle erhalten die beiden Steuerwellen ce 
ihren Antrieb durch konische, gut gckapselte 
Räder. Von der Niederdruckkurbel aus empfängt 
dann auch der Kolben k der Kondensationsluft- 
pumpe seinen Antrieb. Das betreffende Gestänge 
ist aus Fig. 2 zu ersehen, während die konstruk- 
tive Durchbildung der Pumpe (in einer Variante 
zu Fig. 2) aus dem Detail Fig. 7 zur Genüge her- 
vorgeht. Es sei deshalb nur darauf hingewiesen, 
daß diese Konstruktion des Kondensators haupt- 
sächlich wegen der gewählten Ventilanordnung 
schnell Liebhaber gefunden hat. 

Über die Konstruktion der Pleuelstange gibt 
Fig. 15 auf der Tafel Auskunft, während die des Kreuzkopfs aus 
Fig. 3 zu ersehen ist und Fig. 6 eine der Stopfbüchsen des Hoch- 
druckzylinders wiedergibt. 

Als Tourenzahl wählt obengenannte Firma für ihre liegenden 
Maschinen ein für allemal diejenige 125 in der Minute, weil sie 
diese als für liegende Maschinen besonders geeignet ansieht. 

Über die Leistung der neuen Maschine liegt uns nachstehende 
Angabe vor. Eine Tandem-Ventilmaschine dieses Typs vermag bei 
10 Atm. Anfangsspannung und Zylindern von 650 und 1060 mm, 
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Durch das ' 


häufig nur unter Aufwand von Übersetzungen und Entlastungs- 
vorrichtungen eine Bewegung des Abschlußorganes erreichen läßt. 
Trotzdem versagen derartige Steuerungs- und Abschlußorgane im | 
kritischen Augenblicke gänzlich oder sie verursachen zum mindesten 
eine unliebsame Betriebsstörung. Die Fälle sind für den im Be- 
triebe stehenden Techniker so zahlreich, daß von der Aufzählung 
solcher hier abgesehen werden kann. 

Eine Vorrichtung, welche diesen Übelständen gründlich ab- 
hilft, und sich bereits praktisch bewährt hat, ist im folgenden 
beschrieben und durch die beigegebenen Figuren erläutert. 

In Skz. 1, Fig. 2 ist eine sogen. Vorsteuerung dargestellt, 
wie sie im Zusammenhange mit einem hydraulischen 
Hebezylinder zum Anheben und Senken bedeutender 
Gewichte benutzt werden soll. Diese allgemein gestellte Auf- 
gabe hat im Maschinenbau und besonders im maschinellen Betriebe 
der Theater eine hervorragende Bedeutung. Der eiserne Vorhang 
z. B. sowie die Versenkungen, Gitterträger und dergl. müssen mit 


 unbedingter Sicherheit zeitgerecht gehoben und gesenkt werden 
- können, wobei die Hub- bzw. Senkgeschwindigkeiten innerhalb 










sowie einem Kolbenhub von 900 mm und einer mittleren Touren- ` 


zahl von 120 in der Minute, eine Leistung von 1000 PS zu ent- 
wickeln. W. 


Eine neue hydraulische Steuerung. 
Von Prof. E. C. Karch in Coin, 
(Mit Abbildung, Fig. 2.) 


Es ist bekannt, daß unter hohem Druck und hoher Tempe- 
ratur arbeitende Abschlußorgane jeder Art, wie Schieber, Ventile, 
Hihne und dergl. im Betrieb häufig Schwierigkeiten verursachen, 
die um so größer sind, je größer die erforderlichen Durchgangs- 
querschnitte derselben und je höhere Anforderungen an deren Dich- 
tigkeit gestellt werden müssen. Dazu kommt noch unter Umstän- 
den eine für die Bewegung erforderliche bedeutende Leistung, die 


weiter Grenzen veränderlich sein müssen. Alle zur Lösung dieser 
Aufgabe bisher angewendeten Mittel haben nur teilweise befriedigt. 

Der vorliegende Erfindungsgedanke ist dem Bedürfnisse nach 
einer unbedingt sicheren Funktion der Steuerung entsprungen; die 
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Fig. 2. Z. A.: Eine neue hydraulische Steuerung. ' 


durch Patent geschiitzte Vorrichtung ist im Betriebe der ma- 
schinellen Anlage des Cölner Opernhauses entstanden, 
wo sie seit längerer Zeit im Gebrauche ist und sich ebenso wie 
an verschiedenen anderen Stellen bewährt hat. 

Die Arbeitsweise des in Skz. 1 dargestellten Kolbenschiebers 
ist folgende: 

Der mit einer Reihe paralleler Längsschlitze oder einer großen 
Zahl enger Löcher versehene Steuerschieber a bewegt sich in einem 
mit drei Stutzen ausgerüsteten Gehäuse, in dem er durch Leder- 
manschetten und Stützringe in üblicher Weise abgedichtet ist. 
Das Gehäuse besitzt zu beiden Seiten zwei Federkammern b, und 


die gleich großen Federn sind mit einer bestimmten Vorspannung 


in diese eingesetzt. 


Enge Röhrchen d führen vom Druckwasser- 
zuflußrohr nach den an beiden Seiten des Kolbenschiebers ange- 
ordneten und mit den Federkammern in Verbindung stehenden 
Räumen, welche ihrerseits durch zwei dünne Röhrchen an die 


beiden Ventile h, bzw. h, angeschlossen sind. 


Soll jetzt der Steuerschieber a z. B. aus der gezeichneten Mittel- 
stellung heraus eine Bewegung nach rechts ausführen, so wird ein- 
fach der Druckwasserabfluß bei hy geöffnet, während b, geschlossen 
bleibt. Wird h, wieder geschlossen, so geht der Schieber nach links 
in seine Mittellage zurück, was übrigens immer der Fall sein wird, 
sobald beide Ventilchen h) und bh, ganz geschlossen bzw. ganz 
offen sind, oder gleich große DurchfluBquerschnitte geben. Wird 
h, geschlossen und h; teilweise oder ganz geöffnet, so führt der 





Schieber eine Bewegung nach links aus und kommt je nach der 
Größe der Öffnung in h, in seine linke Totlage, wodurch der un- 
gehinderte Zutritt von Druckwasser nach dem Hebezylinder erfolgt. 
In der rechten Totlage wird die Verbindung des Hebezylinders mit 
dem Abschlußrohr hergestellt.. Alle Zwischenlagen des Kolben- 
schiebers lassen sich durch Veränderung der Durchflußquerschnitte 
in den Ventilen h, bzw. hz herbeiführen. Wird das Ventil h, 
oder h, nur bis zu einem gewissen Bruchteile seines Querschnittes 
geöffnet, so wird der Druck auf Grund der fortwährend nach- 
strömenden Flüssigkeit durch das Röhrchen d nur bis zu einem 
gewissen Grade sinken, und die Feder wird durch eine Kraft zu- 
sammengepreßt, die dem Druckunterschiede beider Steuerkammern 
gleichkommt. 
infolge Veränderung des Ventildurchgangs eintritt, wirkt auf der 
andern Seite des Steuerschiebers ein Überschuß an treibender 
Kraft, wodurch der Schieber spielend in jede beliebige Lage ge- 
bracht werden kann. Die Feder ist so bemessen, daß bei der er- 
forderlichen größten Kolbenverschiebung die Federspannung dem 
einseitigen Kolbenüberdruck gleich ist. 

Die beiden Hähnchen oder Ventile bh und hz können auch 
zu einem einzigen Organ vereinigt werden, das z. B. als Dreiweg- 
hahn eine sichere Einstellung des Querschnittes in sehr präziser 
Weise gestattet. 

Es ist einleuchtend, daß dieses Organ ebenso leicht auch 


Sobald immer eine einseitige Druckverminderung 


zwangläufig mit den Plungerbegrenzungen des Hebezylinders durch ` 


Gestiinge oder durch Seilziige in Verbindung gebracht werden 
kann. Und endlich können die mit h, bzw. h, verbundenen Röhr- 





Fig. 3. Z. A.: Ein bewährter Lagerschud- Drehstrommotor. 


chen nach irgendeine: beliebig weit entfernten Stelle geführt wer- 
den, wodurch eine Fernstellvorrichtung von unbedingter Betriebs- 


sicherheit geschaffen wird. Solche Schieber sind für kleine Quer- ` 


schnitte und Drücke ebenso sicher im Betriebe zu halten als für 
die größten Durchgangsquerschnitte und die höchsten Drücke. 
Die Versuche haben gezeigt, daß sich mittels der Ventile h 


alle erwünschten Kolbenstellungen leicht und sofort herstellen | 


lassen, so daß man es in der Hand hat, großen Wassermengen, 
natürlich auch Dampf- und Gasmengen, welche unter hohen Drücken 


stehen können, leicht und schnell veränderliche Abflußquerschnitte | 


zu schaffen. Die Steuerung hat den Vorzug, daß sie außer dem 
Kolben und den beiden Federn keinerlei bewegliche Teile besitzt. 

In gleicher Weise kann das Grundsätzliche dieser Wirkung 
auf gewöhnliche Absperrschieber übertragen werden, wie solche in 
Skz. 2 und 3 dargestellt sind. 

Während Skz. 2 einen Schieber zeigt, der mit Rücksicht 
auf die Federanordnung länger geschlossen als geöffnet ist, und 
z. B. bei der Feuerlösch-Regeneinrichtung für Theater Verwendung 
gelunden hat, zeigt Skz. 3 einen Absperrschieber, der meistens 
offen ist und z. B. bei Kanalbauten sehr tief eingesetzt werden 
kann, da seine Steuerung durch Fernleitung erfolgt. 


Die Wirkungsweise der Schieber in Skz. 2 und 3 beruht auf | 


demselben Prinzip, wie dieses bei Skz. 1 erläutert wurde. Der 
Kolben wird durch Wasserdruck gegen die Feder gepreßt, und 
dadurch in Skz. 2 geöffnet. Die kleine Bohrung im Kolbenboden 





' gestattet dem Wasser einen Abfluß, so daß die zur Überwindung 


der Kolbenreibung angeordnete Feder imstande ist bei geschlos- 
senem Hahn den Kolben zu schließen. Der Absperrschieber in 
Skz. 3 ist auch geöffnet gezeichnet. Die Feder hält den Kolben 
offen, so lange das Ventil h, geöffnet ist oder einen größeren Zu- 
fluß hat als der Zufluß bei der Stelle x. 

Wird dagegen das Ventil h, geschlossen, so stellt sich über 
dem Kolben der volle Druck ein und der Schieber schließt sich. 
Der Kolbenschieber in Skz. 2 enthält schließlich noch eine Pfeife, 
da sich dieses in einigen Betrieben als vorteilhaft herausgestellt hat. 

Für hydraulisch betriebene Maschinen dürfte diesen Steuerungs- 
organen ein weites Gebiet der Anwendung offen stehen. 


Ein bewährter Lagerschild-Drehstrommotor. 
(Mit Abbildungen, Fig. 3 bis 6.) 


Der durch Fig. 3 in einer Ausführung mit angebauter An- 
laßvorrichtung veranschaulichte Drehstrommotor ist in dem 


' Bestreben entstanden, einen Motortyp von hohem Wirkungsgrad 


und Leistungsfaktor zu schaffen, bei dem die Abkühlungsverhält- 
nisse und räumlichen Abmessungen günstig und die Bauart selbst 
eine gefällige und stabile ist. Ebenso sollte auch die Betriebs- 
sicherheit eine möglichst große sein. 

Selbstverständlich entspricht der Motor in allen Teilen auch 
den ,Normalien* des Verbandes deutscher Elektrotechniker. Ja die 
Erwärmung bleibt sogar in den meisten Fällen wesentlich unter- 
halb der nach jenen zulässigen Hochstgrenze; ein Umstand, der 
für die Lebensdauer der Maschine von höchster Wichtigkeit ist, 
da durch die geringe Erwärmung die zum Teil aus organischen 
Stoffen hergestellte Isolation gegen vorzeitige Zerstörung geschützt 
wird. Gelegentliche Überlastungen (s. Verbandsnormalien) schaden 
deshalb dem Motor weniger als solchen Maschinen, deren Erwär- 
mung schon bei normaler Belastung die als äußerste Grenze an- 
zusehenden Werte der Verbandsnormalien erreichen. 

Die Motoren werden von den Deutschen Elektrizitäts- 
Werken zu Aachen, Garbe, Lahmeyer & Co., Aktien- 
gesellschaft ausgeführt als: Kurzschlußmotoren, Schleifring- 
motoren mit dauernd aufliegenden Bürsten, Schleifringmotoren mit 
kombinierter Kurzschluß- und Bürstenabhebevorrichtung, und zwar 
als offene und als geschützte Motoren, als ventiliert gekapselte und 
gekapselte Motoren; ferner noch als Motoren mit Zahnradvorgelege 
und als Motoren mit Wippe. 

Die HD-Motoren sind Asynchron- oder Induktionsmotoren. 
Sie bestehen aus dem feststehenden Gehäuse (Ständer), dem der 
Drehstrom vom Netz aus zugeführt wird, und aus dem rotieren- 
den Teil (Läufer), in dessen Wicklung der Strom durch Induktion 
vom Ständer entsteht. 

Je nachdem der Läufer eine in sich kurzgeschlossene Wick- 
lung oder eine zu drei Schleifringen geführte mehrphasige Wick- 
lung besitzt, unterscheidet man zwischen Kurzschluß- oder Schleif- 
ringmotor. 

Das gußeiserne Gehäuse umschließt die zur Vermeidung 
von schädlichen Wirbelströmen durch Papier voneinander isolierten, 
mit Nuten versehenen Bleche, das Blechpaket. Dieses ist, eine 
Ausnahme bilden nur die kleinsten Modelle, zur Erzielung einer 
guten Ventilation mit Luftkanälen versehen. Zur Verwendung 
kommt nur Dynamoblech, das bezüglich seines Wertes im Labora- 
torium der Fabrik einer Untersuchung unterzogen wird. Da der 
Wirkungsgrad der Drehstrommotore in hohem Maße von den in 
den Blechen auftretenden Verlusten abhängt, ist die Verwendung 
guter Bleche von größter Wichtigkeit. Die mit Isolierhülsen aus- 
gekleideten Nuten dienen zur Aufnahme der Wicklung. Der frei- 
liegende Teil der letzteren wird durch Bandagierung gegen das 
Eindringen von Staub und Feuchtigkeit geschützt. Die Wicklung 
wird nach Fertigstellung mit Isolierlack getränkt. Die Isolations- 
festigkeit der Motoren zwischen Wicklung und Gehäuse ist eine 
derartige, daß sie einer Prüfspannung von mindestens der doppelten - 
Betriebsspannung standhält. 

Der Läufer besteht ebenfalls aus einem auf der Welle 
sitzendem und mit Nuten versehenen Blechpaket. Die in den 
Nuten liegende Wicklung besteht bei Kurzschlußläufern (vgl. 
Fig. 4) aus massiven Stäben, die an den beiden Enden in Kupfer- 
ringe eingelötet und vernietet sind. Eine Lösung des Kontaktes 
zwischen Stiiben und Ringen ist bei diesen Motoren wohl aus- 











geschlossen. Infolge der Einfachheit der Wicklung und der Be- 
dienung, der relativen Unempfindlichkeit gegen Beschiidigungen 
und der Billigkeit, finden Motoren mit Kurzschlußläufern, nament- 
lich bei den kleineren Typen viel Verwendung. Ein Nachteil der 
Kurzschlußmotoren ist, daß sie beim Anlauf nur ein geringes Dreh- 
moment bei einer verhältnismäßig großen Stromstärke entwickeln; 
die meisten Elektrizitätswerke iassen deshalb zum Anschluß an 
Kurzschlußmotoren nur bis 3 oder 6 PS zu. 

Die Schleifringläufer (vgl. Fig. 5) besitzen ebenso 
wie die Ständer eine dreiphasige Wicklung, deren Anfänge an 
drei Schleifringen geführt sind. Um einer Beschädigung der Wick- 
lung infolge der Zentrifugalkraft vorzubeugen, sind die Spulen an 
Halteringen befestigt. Schleifringläufer kommen namentlich bei 
größeren Motoren zur Verwen- 
dung, vor allem dort, wo die 
Motoren ein hohes Anzugs- 
moment entwickeln müssen, 
oder wo eine Tourenregulierung 
durch Einschalten von Wider- 
stiinden in den Läuferstrom- 
kreis erforderlich ist. 

Ist eine Tourenregulierung 
nicht erforderlich, und bleibt 
der Motor oft mehrere Stun- 
den eingeschaltet, so empfiehlt 
sich die Verwendung einer 
kombinierten Kurzschluß- und Bürstenabhebvorrichtung. Damit 
können nach dem Anlassen die drei Schleifringe kurzgeschlossen 
und die Bürsten abgehoben werden, so daß der Motor gewisser- 
maßen als Kurzschlußmotor weiterliuft. Es kommen hierdurch 
die durch die Bürstenreibung entstehenden Verluste in Fortfall, 
und es wird einem Verschleiß der Bürsten und Schleifringe vor- 
gebeugt. Letzteres ist namentlich dort von Vorteil, wo keine 
gute Wartung möglich ist. Das Kurzschließen der Schleifringe und 
Abheben der Bürsten geschieht durch Drehen eines Handrades 
zwangläufig, so daß eine falsche Bedienung ausgeschlossen ist. 

Die Verwendung der Kurzschluß und Bürstenabhebvorrich- 
tung kommt namentlich bei größeren schnellaufenden Motoren in 
Frage. 

Die seitlich am Gehäuse sitzenden Klemmen gestatten ein 
bequemes Anschließen der Einführungsleitungen vom Netz. Bei 
den Niederspannungsmotoren sind in der Regel sämtliche Anfänge 
und Enden der Ständerwicklung zu Klemmen geführt, bei den 
Hochspannungsmotoren dagegen nur die Anfänge und der Null- 
punkt. Die Klemmen sind durch einen Schutzkasten abgedeckt, 
um zufällige Berührungen auszuschließen. 

Die Welle wird aus Siemens-Martin-Stahl hergestellt 
und so stark bemessen, daß ein Vibrieren des Läufers ausge- 
schlossen erscheint. Sämtliche Lagerstellen sind geschliffen, um 
so die Abnutzung der Lager auf das geringstmögliche Maß zu 
beschränken und einen leichten Lauf zu erreichen. 

Die Modelle HD 15a bis HD 110c werden normal mit 
zwei direkt an das Gehäuse angeschraubten Lagerschildern aus- 
geführt. 

Die Lauffläche der einteiligen Lagerbüchse besteht aus kom- 
primiertem Weißmetall, auch sind die Lager, um eine möglichst 
große Abkühlungsfläche zu erreichen und den Verschleiß der Lager- 
flächen nach Möglichkeit zu verringern, besonders reichlich be- 
messen und derart durchgebildet, daß ein Ölschleudern verhindert 
ist. Gerade diese Umstände in Verbindung mit einer selbsttätigen 
Ringschmierung gewährleisten den betriebssicheren Gang der Ma- 
schine, verhindern selbst nach langem Betrieb ein Schleifen oder 
Schlagen des Läufers und sichern somit dem Motor eine große 
Lebensdauer. 

Bezüglich der Wahl der verschiedenen Arten der HD-Motoren 
(ob offene, geschützte, ventiliert gekapselte oder gekapselte Aus- 
führung) ist folgendes zu beachten: 

Offene Motoren finden infolge günstiger Abkühlungs- 
verhältnisse weitgehende Anwendung; sie eignen sich zur Auf- 
stellung in trockenen Riiumen, die frei von Staub, schädlichen 
Dämpfen und Gasen und starker Feuchtigkeit sind und in denen 
Beschädigungen mechanischer Art, z. B. durch Holz- oder Metallspäne, 
nicht vorkommen können. Da die Wicklung der Garbe-Lahmeyer- 
Motoren mit einem guten Isolationslack getränkt wird, so können 
die offenen Motoren auch in solchen Räumen aufgestellt werden, 
die nicht allzugroße Feuchtigkeit aufweisen, vorausgesetzt, daß 





Fig. 4. Z. A.: Ein bewährter Lagerschild- 
Drehstrommotor. 
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die Motoren dauernd durchlaufen, so daß sie also infolge der ent- 
wickelten Wärme das Niederschlagen der Luftfeuchtigkeit an der 
Wicklung verhindern. 

Ist die Anbringung eines Schutzkastens aus Eisenblech oder 
dergleichen möglich, so ist auch in feuchten und staubigen Räumen 
die Verwendung eines offenen Motores zulässig. Die leichte Zu- 
gänglichkeit und bequeme Bedienung des offenen Motores sprechen 
für seine Anwendung an allen eben möglichen Stellen. 

Als geschützter Motor ist der Motor eben gegen das 
Eindringen von groben Spänen aus Holz oder Metall, gegen fallende 
Gegenstände und dergleichen gesichert. 

Diese Bauart kommt der offenen Ausführung am nächsten 
und besitzt Lagerschilder, die mit verdeckt liegenden Ventilations- 
öffnungen versehen sind, die der Luft Zutritt in das Innere des 
Motors gestatten. Ein um das Lagerschild der Schleifringseite 
gezogenes Schutznetz ermöglicht die Beobachtung der Schleifringe 
und schützt diese gegen das Eindringen größerer Fremdkörper, 
jedoch nicht gegen Staub oder Spritzwasser. Der Typ kann, wie 
aus obigem hervorgeht, überall dort angewandt werden, wo ein 
offener Motor durch Späne usw. geführdet erscheint; er eignet sich 
auch überall da, wo man einen Motor haben möchte, bei dem der 
Gang der Maschine zwar beobachtet werden kann, die strom- 
führenden Teile aber von keinem Unbefugten berührt werden 
sollen. Die Leistung bei Dauerbetrieb ist infolge der immerhin 
beeinträchtigten Abkühlung etwas geringer als bei offenen Motoren. 

Ventiliert gekapselte Motoren unterscheiden sich von 
den vorstehend ausgeführten dadurch, daß an Stelle des weit- 
maschigen Drahtnetzes ein geschlossenes Blechband verwandt wird. 
Dieses schützt den Motor gegen in geringer Menge auftretendes 
Spritzwasser und ermöglicht so die Aufstellung in Räumen, wo 
derartiges Spritzwasser zeitweilig zu erwarten ist. Die Leistung 
bei Dauerbetrieb ist ebenfalls geringer als bei offenen Motoren. 

Bei allen vorgeschriebenen Anwendungen tritt die den Motor 
umgebende Luft zwecks Kühlung in das Innere des Motors ein. 
Enthält die Atmosphäre jedoch Beimischungen von Staub, Feuch- 
tigkeit usw., die nach der Menge ihres Vorkommens oder nach 
ihrer Beschaffenheit für die Innenteile gefährlich werden, so ist 
man genötigt, gekapselte Motoren zu verwenden. Bei diesen 
sind alle Öffnungen am Motorgebäuse geschlossen, um das Innere 
des Motors gegen Eintritt der Beimischungen der äußeren Luft 
zu schützen; die Abkühlungsverhältnisse sind hier sebr ungünstige, 
desbalb ist denn auch die Leistung der Kapselmotoren gegenüber 
anderen Ausführungen namentlich bei größeren Typen erheblich 
verringert. Sollen Kapselmotoren unter besonders ungünstigen 
Verhältnissen, beispielsweise im Freien, aufgestellt werden, so 
sind, damit eine gute Abdichtung erreicht wird, einige konstruk- 
tive Änderungen erforderlich. Diese befähigen den Motor zur 
Verwendung in stark feuchten Räumen und im Freien, trotzdem 
aber ist die Aufstellung eines Schutzdaches zur Abhaltung stärk- 
ster Witterungseinflüsse geboten. 

Für Verwendung in Räumen, in denen Säuredämpfe, explo- 
sible Gase und dergleichen vorkommen, sind trotzalledem diese 
gedichteten Kapselmotoren nicht geeignet es wird dazu eine 





v 


Fig. 5. Z. A.: Ein bewährter Lagerschild- Drehstrommotor. 


Spezialkonstruktion erforderlich. Ebenso können die gedichteten 
Motoren nicht unter Wasser arbeiten, da die Kapselung sich nicht 
so abdichten läßt, daß der Zutritt des unter Druck stehenden 
Wassers verhindert wird. 

Motoren fürintermittierenden Betrieb, den nächst- 
folgenden Typ, verwendet man beim Betrieb von Aufzügen, Kranen, 
Schiebebühnen usw., wo auf eine nach Minuten zählende Arbeits- 
periode eine mehr oder weniger lange Ruhepause folgt. Man 
kann in solchen Fällen die Leistung der größeren HD-Motoren, je 
nach dem Verhältnis der Arbeitsperioden zu den Ruhepausen, 


noch wesentlich erhöhen. 
eines großen ein kleinerer und somit billigerer Motor in Frage 
kommen. 

Die ebenfalls oft angewandten Motoren mit Zahnrad- 
vorgelege (Rohhautritzel auf Gußeisenzahnrad) werden normal 
für ei bersetzungsverhältnisse 1:4 und 1:6 ausgeführt. Ihre Lager 
haben Ringschmierung und sind ungewöhnlich reichlich bemessen. 

Um bei senkrechtem oder annähernd senkrechtem Riemen- 
zuge wie auch bei kleinen Achsenabständen eine gleichmäßige 
Riemenspannung zu erzielen, werden die Motoren von Mod. 
HD 15a ab auch mit Wippe ausgeführt. 

Eine wesentliche Vereinfachung der Bedienung und Erhöhung 
der Betriebssicherheit wird durch die in Fig. 3 dargestellte Ver- 
bindung von Motor und Anlasser erreicht. Der Anlasser 
wird dabei entweder auf eine an dem Motor angebrachte Kon- 
sole oder aber, falls seine Abmessungen im Verhältnis zum Motor 
sehr groß sind, unmittelbar auf das Fundament gestellt. 

Anlasser sowie Kurzschluß- und Bürstenabhebvorrichtung 
werden dann durch ein und dasselbe, auf der Anlasserspindel 
sitzenden Handrad betätigt, und zwar erfolgt die Bewegungsüber- 
tragung durch Kette oder Gelenkwelle. Die Anordnung ist so 
getroffen, daß die drei Stadien des Anlassens, d. h. Abhalten des 
Anlaßwiderstandes, Kurzschließen der Schleifringe und Abheben 
der Bürsten, zwangläufig und in der richtigen Reihenfolge durch- 





Fig. 6. Z. A.: Ein bewährter Lagerschild- Drehstrommotor. 


laufen werden. Dasselbe gilt für das Abstellen des Motors. 
Eine falsche Bedienung des Motors ist somit ausgeschlossen. 

Eine weitere Vervollkommnung dieser Anordnung besteht 
darin, daß auch der Ausschalter des Ständers (Primirschalter) mit 
dem Anlasser verbunden und ebenfalls durch das oben erwähnte 
Handrad betätigt wird. Der Primiirschalter wird dabei entweder 
in den Anlasser selbst eingebaut, oder aber in einem besonderen 
Ölkasten untergebracht. 


Zur Fabrikation der Kollektoren. 


Für die Herstellung von elektrischen Maschinen spielen die 
verwandten Arbeitsmaschinen naturgemäß eine besondere Rolle. 
So vor allem der durch Fig. 6 in der Ansicht veranschaulichte 
Lamellen-Automat, der — für eigenen Bedarf — der Deutschen 
Elektrizitäts-Werke zu Aachen, Garbe, Lahmeyer € Co., Aktien- 
gesellschaft, entworfen und in deren Werkstiitten ausgefiihrt wurde. 
Er war in Brússel ausgestellt. 

Die mit elektrischem Antrieb versehene Maschine dient zur 
Herstellung von Kollektorlamellen und fiihrt eine ganze Anzahl 
von Arbeitsvorgiingen, die friiber auf einer Reihe besonderer 
Maschinen und Apparate unter Aufwendung menschlicher Arbeits- 
kraft bewirkt wurden, selbsttiitig aus. Die erforderliche Bedienung 
des Automaten beschriinkt sich in der Hauptsache auf das An- 
füllen der Vorratsbehilter und Entleeren des Sammelkastens. 
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Es kann infolgedessen oftmals statt ` 











Nachstehend ist der Arbeitsvorgang kurz erläutert. 

Die vorher mittels Sägen oder Scheren auf Länge geschnit- 
tenen konischen Kollektorlamellen werden in einem Behälter 1 
aufgespeichert. Die Maschine zieht die Lamellen einzeln heraus 
und sortiert diese in der Weise, daß das stärkere Ende des Konus 
bei allen auf der gleichen Stelle zu liegen kommt, gleichgültig 
wie die Aufspeicherung erfolgt ist. 

Krumme und daher unbrauchbare Lamellen werden bei 2 
aussortiert. 

Ein Magazin 3 nimmt die brauchbaren Lamellen auf. 

Die Ansammlung dient zur Vermeidung von Arbeitsstörungen, 
falls etwa mehrere unbrauchbare Lamellen kurz hintereinander 
(bei 2) ausgeschieden werden. Die Zuführung weiterer Lamellen 
bei 1 wird automatisch unterbrochen, sobald das Magazin ge- 
füllt ist. 

Die Lamellen wandern einzeln nach einem Spannstock 4, 
werden dort festgespannt und von einem kleinen Fräser geschlitzt. 

Mittels eines Zubringeapparates 5 werden die von Hand in 
einen Vorratsbehälter eingefüllten Blechfahnen auf eine Zufuhr- 
schiene in genau geregelter Art aufgesetzt. Ein besonderer Zu- 
bringer führt die Fahnen an die Kupferlamellen heran. 

Die Fahne wird bei 6 in die Lamelle eingesetzt, vernietet 
und die fertiggestellte Anzahl von einem Ziblapparat registriert. 
Zur Vermeidung von Störungen in der Bearbeitung tritt bei 
etwaigen UnregelmiiBigkeiten die 
Nietmaschine nicht in Tätigkeit, 
sondern Lamelle und Fahne wer- 
den selbsttätig in besondere Be- 
hälter ausgeschieden und machen 
infolgedessen die späteren Arbeits- 
vorgiinge nicht mit. Ein Glocken- 
zeichen macht auf die Stórung auf- 
merksam. 

Eine Kette 7 übernimmt den 
Transport der mit Fahnen ver- 
sehenen und genieteten Lamellen 
und führt diese nacheinander durch 
die folgenden Operationen: 

In einem Bade 8 werden die 
Lamellen durch Abbeizen gereinigt 
und dann die Nietstellen in einem 
elektrisch geheizten Zinnbade 9 
verzinnt. Rotierende Putzvorrich- 
tungen 10 reinigen die Lamellen, 
die alsdann in einem Behälter ge- 
sammelt werden. 

Falls in dem Gange der Ma- 
schine eine Störung eintritt, die 
deren Funktion in Frage stellt, so 
wird zur Vermeidung von Brüchen 
der Riider oder sonstiger Teile der 
zum Antrieb dienende Elektromotor selbsttätig ausgeschaltet und 
die Maschine stillgesetzt. 


OO: 


Neues aus dem Dampfkesselbau. 
Von F. Wilcke, Ingenieur, 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 


Die Einführung des Uberhitzers und damit des heißen Dampfes 
in die Praxis hat wie bekannt zur Entstehung von zwei Arten 
von Uberhitzern geführt, dem indirekt befeuerten und dem direkt 
befeuerten. Ersterer bildet gewissermaßen einen integrierenden 
Bestandteil des modernen Dampfkessels, während der direkt be- 
feuerte als selbständiger Apparat mit eigener Feuerung auftritt. 
Naturgemäß sind im Laufe der Zeit eine ganze Anzahl verschie- 
dener Uberhitzertypen entstanden, unter denen die auf Tafel 2 
wiedergegebenen eine ziemliche Rolle spielen. 

Beide sind Fabrikate der Firma A. Leinweber & Co. 
G. m. b. H. in Gleiwitz, von der auch der durch die Fig. 1 
bis 4 der Tafel wiedergegebene Wasserrohrkessel herrührt, 
an den der indirekt befeuerte Überhitzer angeschlossen 
ist. Die ganze Anlage, mit einem geteilten Wasserrohrkessel von 
370 qm Heizfläche und einem indirekt befeuerten Uberhitzer von 
125 qm Heizfliche wurde seiner Zeit fiir die Zellulose- und 
Papierfabrik Krappitz ausgeführt. 


Der durch Fig. 5 bis 8 derselben Tafel wiedergegebene 
direkt befeuerte Uberhitzer von 136 qm direkter und 
58 qm strablender Heizfliche wurde seinerzeit für die Ober- 
schlesische Eisen-Industrie A.G. in Gleiwitz geliefert. 

Der Wasserrohrdampfkessel (Fig. 1 bis 4) kennzeichnet 
sich im übrigen durch die Anwendung eines Wanderrostes 
wie ihn die Deutschen Babcock & Wilcox Dampfkessel- 
werke, Oberhausen Rhld. liefern. 

Der, wie schon angedeutet, aus zwei gleichen Hälften zu- 
sammengesetzte Kessel an sich besteht aus dem Wasserrohrsystem a, 
den Wasserkammern b und b, und den zylindrischen Oberkesseln c. 
Die Rohrbúndel des Wasserrohrsystems a sind in der Weise aus- 
geführt, daß die beiden unteren Rohrreihen durch einen größeren 
Zwischenraum von den oberen getrennt sind. Es geschah dies in 
der Hauptsache, um die für den Beginn der Dampferzeugung beim 
Anfeuern des Kessels erforderliche Zeit zu vermindern. Bei der- 
artig gestalteten Röhrenbündeln beginnt nämlich die Dampfentwick- 
lung in den beiden abgetrennten Rohrreihen schon kurz nach dem 
Anfeuern. Der entstandene Dampf strömt in die Kammer b und 
gelangt von da sofort in den oberen Kessel. Dort scheidet sich 
das ihm beigemengte Wasser in der Rinne d ab und fließt im 
Kessel nach hinten; damit ist dann gleichzeitig auch der Umlauf 
des Wassers im Kessel selbst eröffnet. 

Es sind 216 Rohre von 95 mm üußerem Durchmesser vor- 
handen. Die beiden Wasserkammern b und b, werden durch 
20 mm starke Bleche gebildet. Die Kammer b hat 200 mm, 
diejenige b} 160 mm lichte Weite. Die vordere Kammer b ist 
direkt an den oberen Kessel angeschlossen, die hintere dagegen 
steht durch ein elastisches Zwischenstück mit ihm in Verbindung. 


Jeder der Oberkessel hat 1300 mm lichte Weite und besteht 
Die beiden Böden sind gewölbt ` 


aus 16 mm starken Blechen. 
und haben 19 mm Wandstärke. Der hintere Boden trägt wie 
üblich ein Mannloch und außerdem einen Abblasstutzen. Der 
mittlere Schuß des oberen Kessels steht durch einen 300 mm 
weiten Stutzen aus 12 mm starkem Blech mit dem 650 mm 
weiten und 3000 mm langen Dampfsammler e in Verbindung. 
Dieser wieder reicht über die beiden oberen Kessel c hinweg und 
vereinigt sie so. Auf dem Dampfsammler sitzt ein Doppel-Hoch- 
hub-Sicherheitsventil von 70 mm lichtem Durchgang. 

Weiter schließt sich an den Sammler eine durch ein Ventil 
absperrbare Sattdampfleitung an, die durch ein n-Rohr mit dem 
vom Uberhitzer ausgehenden Rohrstrange in elastischer Verbindung 
steht. Die Verbindung ist eine derartige, daß man die Verbrauchs- 
stelle für Dampf sowohl mit sattem als auch mit überhitztem 
Dampfe versorgen kann. 

An den Kessel sind nun die drei Überhitzerrohrbündel g an- 
geschlossen, deren eines links seitlich des linken Oberkessels c, 
deren zweites zwischen den beiden Oberkesseln und deren drittes 
rechts vom rechtsliegenden Oberkessel angeordnet ist. Unten enden 
die Überhitzerrohre in der Kammer h. 

Die Heizgase werden derartig geführt, daß sie, vom Roste k 
ausgehend, zunächst die Vorderpartie der beiden Rohrbündel a 
umspiilen und dann, wenn mit überhitztem Dampf gearbeitet 
werden soll, an die Überhitzerrohre herantreten. Hierauf gelangen 
sie an die hintere Partie der beiden Rohrbündel, umspülen diese 
auf schlangenförmigem Wege und entweichen schließlich, an der 
Kammer b, entlangstreichend, in den Fuchs. Die schlangenförmige 
Bewegung der Gase beim Umspülen der hinteren Partie der Rohr- 
bündel a ist durch eingebaute Bleche sichergestellt. 

Die Feuerung ist, wie schon angedeutet, eine Babcock € Wil- 
coxfeuerung, deren konstruktive Ausbildung durch die Beschrei- 
bung im „Praktischen Maschinen-Konstrukteur* schon als bekannt 
vorausgesetzt werden darf. Es sei deshalb nur erwähnt, daß der 
Brennstoff in den Trichter i aufgegeben wird und daß ihn der 
wandernde Rost bei seiner Bewegung mit in die Feuerung hinein- 
zieht. Die zurückbleibende Asche gleitet über das Bogenstück l, 
das in diesem Falle die Feuerbrücke ersetzt, in eine Kammer m 
und wird aus dieser durch Öffnen eines Drehschiebers zeitweise 
in den Aschenfall n hinabgeworfen. Der Antrieb der Bewegungs- 
mechanismen für den Wanderrost, den man bekanntlich auch 
als Kettenrost bezeichnet, erfolgt durch die in Fig. 1 ange- 
deutete Exzenterstange von einer Transmission aus. Der Zug 
in der Feuerung kann mit Hilfe des unmittelbar vor dem 
Fuchse eingebauten Drehschiebers, der durch einen mit ihm 
verbundenen Handhebel bedient wird, nach Bedarf eingestellt 
werden. 








Der direkt befeuerte Uberhitzer, den Fig. 5 bis 8 
der Tafel 2 wiedergeben, besteht, wie Fig. 5 erkennen läßt, 
aus zwei Rohrbündeln, einem unteren d mit 8 Rohren von 
je 200 mm äußeren Durchmesser und einem oberen f mit 
85 Rohren von je 200 mm äußeren Durchmesser. Die Feuerung 
ist als oben vollständig geschlossene Planrostfeuerung gedacht. 
Die Flammengase treffen zunächst auf das Feuergewölbe b und 
gelangen dann, nach Passieren einer durch das Feuergewölbe 
und die Feuerbriicke gebildeten Schnürung in die Flammen- 
kammer c. In dieser entwickeln sie sich vollständig und treten 
nun zunächst an das untere Rohrbündel d; sie bestreichen 
dasselbe von hinten nach vorn und treten dann erst an das 
Rohrsystem f. Das untere Rohrbündel bildet gewissermaßen 
einen Sicherheitsfaktor: Es soll das Verbrennen der Rohre des 
Überhitzers f verhindern. Man kann sich dasselbe als eine Art 
kleinen Dampfkessel darstellen, dessen Dampf zu irgendwelchen 
Zwecken benutzt werden kann. 

In das Rohrbündel f des Überhitzers sind eine Anzahl Leit- 
bleche eingebaut, welche die Heizgase zwingen die Überhitzer- 
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Fig. 7. Z. A.: Zwei neue Hilfsapparate für den Dampfbetrieb. 
rohre möglichst intensiv zu umspülen. Mit e und g sind die 
Rohranschlüsse zam Überhitzer bezeichnet. 

Die Einmauerung des Überhitzers ist im übrigen eine der- 
artige, daß man die Flugasche, die sich auf dem untersten Leit- 
bleche absetzt, mit Hilfe einer Drosselklappe in die Kammer h 
hinableiten kann. Weiter ist durch Anordnung eines Schiebers i 
Vorsorge getroffen, daß ein Teil der Heizgase, wenn erforderlich, 
unmittelbar in den Fuchs k übergeleitet werden kann (vergl. 
Fig. 8). 

Der Hauptwert der hier abgebildeten Uberhitzerkonstruktion 


liegt darin, daß trotz Befeuerung des Uberhitzers mit direkten 


Flammengasen ein Verbrennen der Überhitzerrohre ausgeschlossen 
erscheint. Weiter aber läßt sich jedes einzelne Rohr des Über- 
hitzers ohne besondere Schwierigkeiten ausziehen, ebenso ist eine 
Reparatur der Feuerung leicht durchführbar. 


Zwei neue Hilfsapparate fiir den Dampfbetrieb. 
(Mit Abbildungen, Fig. 7 u. 8.) 


Der scharfe Konkurrenzkampf, den die verschiedenen Spezial- 
fabriken fiir Dampfkessel und Dampfmaschinen miteinander fúbren, 
zwingt auch die Armaturenfabriken zu fortgesetzter Vervollkomm- 
nung ihrer Fabrikate. s 

Ein geradezu sprechendes Beispiel für diese Behauptung ist 
der durch Fig. 8 veranschaulichte Kondenstopf, der von seiner 


Erbauerin, der Firma Gebr. Körting A. G. in Körtingsdorf | 


bei Hannover, in zwei Typen gebaut wird. Seit Jahren schon ist 
der Körtingsche Kondenstopf in der Praxis bekannt, seit Jahren 
schon hat er sich bewährt, und trotzdem noch eine Verbesserung! 

Der neue Topf, dessen für Dampfspannungen von 4 bis 15 Atm. 
bestimmtes Hochdruck- Modell Fig. 8 im Schnitte wiedergibt, 
arbeitet mit offenem Schwimmer. Dieser öffnet bei seinem Nieder- 


gange, der unter dem Einflusse des in ihn überfließenden Wassers | 


erfolgt, ein kleines Ventil V}, das mit dem Schwimmer S fest ver- 
bunden ist. Durch die frei gewordene Ventilöffnung tritt Druck- 
wasser über den Kolben K, der vermöge seines verhältnismäßig 
großen Querschnittes das große Ventil V, öffnet und damit dem 
Kondenswasser den Austritt freigibt. Durch den Druck des aus- 
strömenden Wassers wird der Kolben K in seine Anfangsstellung 
zurückgedrückt. Die Ventile V, und V, werden beim Auftriebe 
des Schwimmers S geschlossen. 

Zur Entlüftung des Topfes dient das Ventilchen L; ein be- 
sonderes Einfiihrungsventil ist bei diesem Hochdrucktopfe nicht 





Fig. 8. Z. A.: Zwei neue Hufsapparate fur den Dampfbetrieb. 
erforderlich. Abheben def Deckels legt den ganzen Ventil- und 
und Schwimmermechanismus frei. 

Der Topf wird für Leistungen von 4000 bis 10000 1 Kon- 
denswasser in der Stunde bei einem Druck von 8 Atm. in der 
Leitung gebaut. Er genügt bei 4000 1 Leistung zur Entwässe- 
rung einer Heizungsanlage von 400 qm und bei 10000 1 Leistung 
fiir eine solche von 1000 qm. 

Der Niederdruckkondenstopf, die zweite Form der Neu- 
konstruktion, ist fiir Dampfspannungen bis zu 4 Atm. berechnet 
und dementsprechend auch konstruktiv einfacher. Bei ihm sperrt 
die Schwimmerspindel lediglich ein einfaches Kegelventil ab, dessen 
Sitz im Deckel festgeschraubt ist. Ein Luftventil auf dem Deckel 
gestattet die Entlüftung und eine Schraube am Boden die Reini- 
gung des Topfes durch Ausblasen. 

Der Niederdruckkondenstopf wird für Rohre von 10 bis 50 mm 
gebaut. 

Das Dampfdruck -Verminderungsventil System Breetsch, 
die zweite Neuerung, welche genanntes Werk auf den Markt bringt, 
stellt sich als vollendete Neukonstruktion dar. Es wird für Rohre 
von 25 bis 150 mm lichte Weite passend geliefert und nach 
Wunsch ganz in Rotguß oder in Gußeisen mit Rotgußgarnitur 
ausgeführt. 

Sein praktischer Wert liegt vor allem darın, daß es weder 
beim Anstellen noch während des Betriebes die so unangenehme 








| tikalschnitt Fig. 7 ersichtlich. 





arbeitende 





Erscheinung des Hämmerns bemerkbar werden läßt. Desgleichen 
konnte festgestellt werden, daß der durch das Ventil einmal re- 
duzierte Dampfdruck selbst bei starker Schwankung der Dampf- 
entoahme bis zur Maximalleistung des Ventils nur unmerklich 


sank. Ja er sank selbst dann nicht, als der Druck des zuströmen- 
| den Hochdruckdampfes einmal soweit gefallen war, daß er nur 


noch */,, Atm. größer erschien als der Druck des reduzierten 
Dampfes. Auf der anderen Seite wuchs aber auch der reduzierte 
Dampfdruck während des Betriebes nicht über das eingestellte 
Maß hinaus, wenn der Druck des zuströmenden Hochdruckdampfes 
schwankte. Dazu kommt endlich, daß das Ventil im Ruhezustande 
nur von Kegelflächen abgedichtet und vom Hochdrucke belastet 
ist, so daß es in gleicher Weise wie ein Absperrventil abdichtet. 

Die konstruktive Ausführung des Ventiles ist aus dem Ver- 
Man erkennt, daß das eigentliche 
Ventil ein Hohlkörper h ist, in den ein zweites Ventil eingesetzt 
wurde, dessen Spindel durch ein Handrad d bedient wird. Die 
Spindel des letzteren dichtet in einer Stopfbüchse k ab, die nach 
innen zu einer Art Rohrführung verlängert ist. In dieser ruht 
der Teil 1 des Ventiles, während der Körper h sich in einer in 
die Bodenöffnung des Ventilgehiiuses eingesetzten Büchse b führt. 
In die Kopfófínung des Ventilgehiiuses ist dann eine zweite Büchse 
eingesetzt (m), in der sich ein Kolben f führt, der mit der Fort- 
setzung der Spindel e zusammenhängt und mit dem Teller g zu- 
sammen das Widerlager einer kräftigen Feder bildet, die bestrebt 
ist den Kolben niedergedrückt zu erhalten. 

Der Durchfluß des Dampfes durch das Ventil erfolgt in Rich- 
tung der Pfeile a—i. E. 


Selbsttátige Stirnräderfräsmaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildung, Fig. 9.) 


Durch die Zeichnungen auf Tafel 3 wird eine selbsttätig 
Stirnradfräsmaschine in der Zusammen- 
stellung und ihren wichtigsten Teilen veranschaulicht, die nach 
dem System des Abwälzungsverfahrens konstruiert ist. 
Gleichzeitig ist darauf gesehen, daß zur Vereinfachung der Be- 
dienung verwickelte Mechanismen vermieden sind. Art und An- 
ordnung der arbeitenden Teile schließen weiter auch die beim 
Fräsen mittels Modulfräsers durch Erwärmung eintretenden Tei- 
lungsfehler aus. Für alle Räder einer Teilung, aber verschiedener 
Zähnezahlen, ist als Werkzeug zur Erzeugung der Zahnform nur 
ein einziger Fräser mit geraden Flanken nötig. Die Zahn- 
form wird rein mechanisch erzeugt, indem Fräser und Arbeitsstück 
zwangläufig miteinander rotieren. Da Rückgang und Umschaltung 
wegfallen und der Vorschub selbst größer genommen werden 
kann, so ist naturgemäß auch die quantitative Leistung der Ma- 
schine höher als die der selbsttätigen Stirnradfräsmaschinen, bei 
denen Modulfräser zur Anwendung kommen. 

Der Antrieb wird vom Deckenvorgelege aus durch einen ein- 
zigen Riemen auf die vierstufige Antriebsscheibe a, bewirkt. Von 
hier aus erhalten alle anderen Mechanismen gesonderten Autrieb 
durch Winkel- oder Schneckenräder. 

Der Aufspannschlitten b für die zu fräsenden Räder ruht mit 
breiter Fläche an dem vertikalen Prisma c des Ständers und ist 
auf !/,, mm genau einstellbar. Die ungewöhnlich lang gelagerte 
Aufspann- und Teilspindel d ist vorn zum Einsetzen des Auf- 
spanndornes konisch ausgedreht. 

Die Befestigung und das Lösen dieses Dornes geschieht mit- 
tels einer in der durchbohrten Spindel liegenden Zugspindel. 
Das freie Ende des Aufspanndornes ist unterstützt durch ein Hilfs- 
lager, das an einem auf Gleitflichen horizontal verschiebbaren 


| stabilen Gegenhalter vertikal von Hand auf die richtige Höhe ein- 


stellbar ist. 

Der drehbare Arbeitsspindelschlitten ist auf dem Bett sicher 
geführt; eine Skalascheibe ermöglicht eine genaue Kreiseinstellung 
bis auf */¿ Grad. 

Die Frässpindel ist vorn zum Einsetzen des Fräserdornes 
konisch ausgedreht. Das Befestigen und Lösen geschieht ebenfalls 
durch eine in der durchbohrten Spindel liegende Zugschraube g. 
Das zur Unterstützung des Fräserdornes bestimmte Außenlager 
läßt sich beim Auswechseln der Fräser leicht entfernen und ebenso 
schnell und genau an seinen Platz zurückbringen. Die ganze 
Spindellagerung ist in einer Führung etwas verschiebbar, so daß 
man die Fräser genau einstellen kann. Die Spindel selbst erhält 





durch ein Innenradgetriebe einen erschiitterungsfreien Antrieb. 
Der gewünschte Vorschub wird durch Wechseln von zwei Rädern 
erreicht. 

Die Teilvorrichtung besteht im wesentlichen aus Wechsel- 
rädern, Schnecke und Schneckenrad. Das letztere ist von großem 
Durchmesser und so genau als möglich gefräst. Um die aufge- 
spannten Riider auf ihr Rundlaufen usw. prüfen zu können, läßt 
sich die Schnecke auf dem Teilrade ausschalten. Die Wechsel- 


räder sind jedes in einem besonderen Fach im Gestell untergebracht. 
Mit Hilfe dieser Räder lassen sich sämtliche Zähnezahlen von 


e > — 
Zahl E 





Fig. 9. Z. A.: Selbstiátige Stirnráderfrásmaschine. 


10 bis 100 und außerdem solche von 100 bis 400 mit Ausschluß 
= der Primzahlen und deren Produkte friisen. 

Das Fräsen von rechts- und linksgängigen Schneckenriidern, 
für ein- und mehrgängige Schnecken, läßt sich auf dieser Maschine 
gleich vorteilhaft ausführen. Der Fräser muß der Steigung und 
Form usw. der jeweiligen Schnecke genau entsprechen. Das rich- 
tige Verhältnis der Umdrehungsgeschwindigkeit von Arbeitsspindel 
und Teilspindel wird genau wie beim Stirnradfräsen mittels Wechsel- 
rädern festgestellt 

Vor dem Fräsen der Schneckenräder ist die Frässpindel genau 
auf Mitte Radkranz einzustellen und hierauf der Frässpindelschlitten 
festzuspannen. Der Vorschub wird durch allmäbliche Nieder- 
stellung des Aufspannschlittens von 
Hand gegen den Schneckenfräser 
bewerkstelligt. 

Die Maschine wird von der 
Wanderer Werke A.-G. in 
Schönau bei Chemnitz in nach- 
stehenden zwei Größen geliefert 
und soll in den Einzelheiten in 
Heft 2 des Beiblattes zum Prak- 





tischen Maschinen - Konstrukteur 
„dem Deutschen Werkzeugmaschinenbau* noch näher 
beschrieben werden. 
Größter Durchmesser der zu fräsendenRäder 400 mm 700 mm 
Kleinste Entfernung von Mitte Aufspann- 

spindel bis Mitte es > VAN: BU: oy 
Größte Radbreite . a 3 300 ,, 
Größte zu frisende Teilung . Modul 6 8 
Anzahlder Ar: :itsspindelgeschwindigkeiten 4 4 
Anzahl der Vorschübe pro Radumdrehung 13 13 


Der Vorschub des Frässchlittens pro Rad- 


umdrehung ist veränderlich von 0,2—1,8 mm , 0,2—1,8 mm 
Durchmesser des Teilrades » 865 ,, 490 , 
Anzahl der Teilwechselriider . 48 43 
Anzahl der Vorschubwechselriider . 14 14 





Stufenbreite der vierstufigen Antriebsscheibe 60 mm ` 70 mm 
Durchmesser der Fest- und Losscheiben | 

auf dem Deckenvorgelege . . . O d 250 ,, 
Breite der Fest- und Losscheiben auf dem | 

Deckenvorgelege . zusammen 140 , 104.5 
Umdrehungen des Wees in der Minute 340 . | 250 
Grundfläche . 100x100 „ | 1750X 1100 „ 
Nettogewicht der Maschine ca. 950 kg | 1350 kg 
Nettogewicht des Vorgeleges a a 80 „ 


Der in Abb. Fig. 9 wiedergegebene Apparat zum zwang- 
läufigen Massenfräsen von Schneckenrädern kann 
sowohl auf den einfachen und Universalfräsmaschinen, als auch 
auf der Planfräsmaschine Nr. 1 der Wanderer Werke Verwendung 
finden. Er wird durch Schrauben direkt auf dem Tisch der 
Maschine befestigt; seinen Antrieb erhält er mittels Schrauben- 
räder, wovon das treibende Rad auf einem in die Frässpindel ein- 
zuführenden Dorn aufgekeilt ist. Derselbe nimmt auch das Werk- 
zeug auf. Das erforderliche Umdrehungsverhältnis zwischen dem 
Fräser und dem zu fräsenden Schneckenrad wird durch Wechsel- 
räder hergestellt (wovon 30 Stück mitgeliefert werden, ausreichend 
für alle Teilungen von 12 bis 100, ausgenommen 89, 91 und 97.) 

Wie aus der Abbildung hervorgeht, werden die zu fräsenden 
Räder in horizontaler Lage aufgespannt. Die Entfernung von 
Mitte Aufspannspindel bis Mitte Frässpindel ist in den Grenzen 
von 18 bis 105 mm veränderlich. Die Einstellung der gewünschten 
Frästiefe geschieht durch die Längsbewegung des Tisches nach 
einem auf !/;, mm graduierten Teilring. Um das zu fräsende 
Rad bequem und genau auf Mitte Fräser einstellen zu können, 
ist die Aufspannspindel in ihrer Führung um 25 mm senkrecht 
verstellbar. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





L Berechnung eines Wasserrades. 
Von Ing. Max Otto in Leisnig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10 bis 14.) 
Fiir eine Wasserkraft, bei der die mittlere Wassermenge 

Q = 1,3 cbm pro Sekunde und das Gefälle H = 3,6 m durch 
Messungen bestimmt wurde, Fig. 13, ist ein eisernes Wasser- 
rad und zwar ein Schaufelrad mit Kulisseneinlauf zu 
berechnen. 

Es wird der Wirkungsgrad des Wasserrades mit 0,7 an- 
genommen, somit ergibt sich der absolute Effekt der Wasserkraft zu: 
N, = 13,333 - 1,3 - 3,6 = 62,4 PS 
und der an die Transmission abgegebene Nutzeffekt zu: 

N, = 0,7 - N, = 0,7 - 62,4 = 43,7 = 44 PS. 


= 2000 zs e 
Fig. 10. Z. A.: Berechnung eines Wasserrades. 





Nimmt man die Umfangsgeschwindigkeit v = 1,7 und den Rad- 
halbmesser R = H = 3,6 m, so ist die minutliche Umdrehungszahl : 
60 - 1,7 
| Dee 


Ist b die Breite und a die Tiefe des Fassungsraumes der 
Radschaufeln (Fig. 13 Skz. 1), so ist: 


b 3 A 
= 175.) = 1,75 - y62,4 =~ T; 





1 ; 
wird für den Fiillungskoeffizient m = -. angenommen, so ergibt 


| sich die Breite der Schaufeln zu: 


| — _— — 
b= Vx”, -7=3,28 m 








3 
und die Tiefe. derselben a= 


Die Anzahl der Arme in einem Armsystem berechnet sich nach: 
A = 2 (R + 1) = 2 (3,6 + 1) = 9,2 ~9 Arme. 
Die Anzahl der Schaufeln ist, durch die Armzahl teilbar ab- 
gerundet: i= 45; und die Teilung derselben: 


ee O ee (Fig. 13 Skz. 2). 


0,47 m. 


> EE 
—_ 
` 


i 4B 

Nimmt man vorläufig den Radius des Zahnkranzes, der mit | 

dem Wasserradkranz zusammengeschraubt ist und Innenverzahnung | 
erhält (Fig. 14 Skz. 1 bis 3): 


(R) =R—a— 1, — $ — 50 = 8600 — 470— 40 — 160 — 50 | 
= 2880 mm | 
| 


wobei die Entfernung 50 mm vom Teilkreis bis zum Radkranz | 
schätzungsweise angenommen ist, so erhält man den Zahndruck: | 


P.R 716200-N, 716200 - 44 | 
—  — = OO OO oo — 9 k 
R, CEP 2880.45 — 7480 kg 


= 0,4 ist: 


P, = 


und die Teilung, wenn 
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Fig. 11. Z. A.: Berechnung eines Wasserrades. 


t = 2,74 -/0,4 - P, = 2,74: 9972 = 85,4 ~ 28 m — 87,96 mm; 


| 
hieraus ergibt sich die Breite des Zahnkranzes: | 


88 
und die Anzahl der Zähne: 
2.2880 = 
Bea aloe 205,7 ~ 20% 


wobei z, durch die Armzahl A teilbar abgerundet ist (Fig. 14 
Skz. 8). 

Es wird nun oben R, eingeklammert und es ergibt sich 
hierfür der genaue Wert: 


R, => -207- 28 — 2898 mm. 


Wählt man für die Übersetzung = 6, so erhält man die 
1 
Zähnezahl z, des Getriebes auf der Transmissionswelle (Fig. 12 


Skz. 3 u. 4): % = Ta SC == ~ 35 und den Radius desselben: 


6 6 


pee - 35-28 = 490 mm. 


10: zez 


ı rechnet werden. 






E A E Er O Pen 


Das Getriebe bekommt vier Arme: die Höhe derselben an 
der Nabe ist: 


be =| EEN 





E ee : 

= | gët u en x 170 mm. 

die Arınhöhe am Kranz: h, = 170: 0,75 = 128 mm, 

die Dicke der Arme: d = 0,2-170 = 34 mm, 

und der dazu senkrechten Rippe: s, == 170 - 0,16 = 27 mm 

und schließlich die Kranzstärke: K = 0,5 . t = 0,5 - 88 = 44 mm. 
Die minutliche Umdrehungszahl des Getriebes ist bei 


n =n = 4,5: ne = 1.45 = 5,91 - 4,5 = 26,6 


Der Durchmesser der schmiedeeisernen Transmissionswelle wird: 


Na 44 

! — 90 . O | ae = 

d mm + 122 Ip y 26,6 = 166 ~ 170 mm. 
Weil b > 2,5 m, so erhält das Wasserrad drei Armsysteme, 

also A, =3 (Fig. 13 Skz. 1). 


Für die Bestimmung der Armhóhe h muß zuerst P-R be- 
Man erhält hierfür: 


N 4 


P-R= 716200. „= Dënn. 1% — ~ 6998000 
A 


somit die Armhöhe im Achsenmittel, wenn V das Verhältnis 
‚der vom stärkst beanspruchten Armsysteme übertragenen 


Kraft zur Umfangskraft P mit , angenommen wird: 
"/2 . 6998000 

3 j o 

¡V.P-R 3 
h=311.-|/--. --==311- Y — =! 
| A 3,11 V 5 250 mm, 
. ; À 1 250 
die Armdicke wird: 6 = SCH h = p 50 mm, 


und die Stärke der Rippe: s = 0,8 - d = 0,8: 50 = 40 mm. 
Für den Armquerschnitt am Radkranz (Fig. 30 Skz. 5 

u. 6) erhält man: 
h, = 0,75 h 


— 
o 


~190 mm; ô, = 0,756 = ~ 38 mm; 
sı = 0,8 0, = ~ 30 mm. 

Dieselben Abmessungen erhalten im Hinblick auf die 
Modellverwendung die Arme der beiden anderen Armsysteme. 


Das ungefähre Gewicht des Wasserrades ist: 
N 44 


G = 1000 —*. — 
m-n 
und wenn man vorläufig das Gewicht des Zahnkranzes 
schitzungsweise annimmt: 


5 
de 8 8 
so ergibt sich, wenn G, in G nicht eingeschlossen ange- 
nommen wird, auf jede der drei Rosetten I bis III (Fig, 13 
Skz. 8) ein Vertikaldruck: 
1 G— 19550 
e Dr 





in 6520 kg 


und überdies auf die Rosette I, die den Zahnkranz trägt, ein 
Druck von: 


1 
e G + Gi = 6520 + 2450 = 8970 kg. 


Durch Rechnung erhält man nun mit den in (Fig. 13 Skz. 3) 
eingetragenen, der soweit ausgeführten Entwurfszeichnung ent- 
nommenen Maßen, die Normaldrücke der beiden Stirnzapfen: 


1 [/ı Í 1 
m=i (50+0)1+701+20-, 


1 
= 4000 [8970 - 600 + 6520 . 2000 + 6520 - 3400] = ~ 10150 kg 


Wird jetzt die Welle im Hinblick auf gleiche Modelle fiir 
die äußeren Rosetten und die beiden Lager symmetrisch zur 
Mittelebene ausgefiihrt (Fig. 10 u. 18 Skz. 3), so werden die 


beiden Stirnzapfen fiir den Normaldruck N, berechnet und man 
erhält hierfür, wenn P=N, ist: 


d = 1,125 . YP = 1,125: }11 550 = 122 ~ 125 mm 


und die Linge der Zapfen: 
| = 1,5 d = 1,5 - 125 = ~ 190 mm. 


Die Biegungsmomente für die Welle und zwar für den Quer- 
schnitt I ergeben sich zu: 


Mp, = N, -1, = 11 850 - 600 = 7110000 
und für den Querschnitt 11: 


| 1. 
Mp, =N, le — (4 @ + Gy), —1) 
— 11 850 - 2000 — 8970 - 1400 = 11142000 


ferner die Torsionsmomente, da das Rad mit drei Armsystemen 
ausgeführt wird und zwar für die Querschnitte I und II: 


2 2 N, 
Mi, = M, = 3 (P-R) = Oé 716200. = 
2 44 


Da nun M, > Mi, so erhält man für das ideelle Biegungs- 
moment und zwar fiir den Querschnitt I: 


4665 000 


Mb = My, + z MN. = 7110000 + — 8276250 


und für den Querschnitt II: 


— 12308250. 


Wählt man nun die Beanspruchung k = 4 kg/qmm 
so erhält man den Wellendurchmesser und zwar für 
den Querschnitt I: 


3 Mo 3/99 ROTRODEN 
D, = 32 Moy _ 2e ON ae 
sn k T 4 


fiir den Querschnitt II: 


182 Mos oan 12808250 
D, = — Ri I — CO TT 
I zn k TC 4 


4665 000 





315 mn, 


weil die Welle symmetrisch zur Mittelebene aus- 
geführt wird, erhält der Querschnitt III den gleichen 
Wellendurchmesser wie I nämlich 


D, = 275 mm. 
Die Bund- und Anlaufshöhe ergibt sich zu: 
e=5mm+0,1-d=5+0,1-125 = 17,5 mm 
mithin der Durchmesser des Bundes: 
D = 125 + 2: 17,5 = 160 mm. 
Die Breite des Bundes wird: 
e, = 1,5: 17,5 = 26 mm. 
Für die Bemessung der Rosetten (Fig. 12 Skz. 1 u. 2) erhält 
man die Länge der Armhiilsen: 
l = 1,7 -h = 1,7: 250 = 425 mm, 
die Wanddicke der Armscheibe der Rosette: 
dg = 10 mm + 250 = 60 mm. 
Die Länge der Rosettennabe fiir alle drei Armsysteme wie 
für D, = 275: 
ly = 1,5 - 275 = 412 ~ 415 mm 
und die Wandstirke der Nabe wieder fiir alle drei Rosetten: 


d = 5 + 72° = 96,6 ~ 100 mm. 


_ Werden die Paßleisten in den Rosettennaben für die ver- 
schiedenen Durchmesser der Welle D, = 275 und D, = 815 mm 
verschieden hoch gemacht (Fig. 11), so kann für beide das gleiche 
Modell verwendet werden. 


KA ee ee 


IL Zusammensetzung von Biegungs- und 
Drehmomenten. 
Von Fr. Zeug. 
(Mit Abbildung, Fig. 15.) 

Zur Berechnung von gleichzeitig durch Biegung und Ver- 
drehung beanspruchten Wellen und Achsen wird bekanntlich die 
Formel benutzt: 

M; = 0,35 My + 0,65 Y Mi + a Mè *) 

worin bedeutet: M, das biegende Moment, - 

M, das verdrehende Moment, 

M; das resultierende Moment, 
ib k Biegung 
~ 18k’ k Drehung ` 
Heutzutage wird wohl allgemein für Wellen und Achsen Flußstahl 
verwendet, wofür a ~ 1 gesetzt werden darf, so daß obige 
Gleichung übergeht in: 

M: = 0,35 Mb + 0,65 yM2 + M?. 

Diese Gleichung ist bei Berechnungen, die mit Hilfe des 
Rechenschiebers auszuwerten sind, sehr unbequem. Im Folgenden 
soll gezeigt werden, wie durch geeignete Umformung unter Zu- 


hilfenahme von Tabellen oder Kurven ein glattes Rechnen mit 
dem Rechenschieber möglich wird. 


(Lo > die zul. Spannung für 
t 





Fig. 12. Z. A.: Berechnung eines Wasserrades. 


M: 
M, c und erhalten 


M; = 0,35 My + 0,65 /M? + (c Mp)? 
— 0,35 Mp + 0,65 M, V1 + e? 
= My (0,35 + 0,65 V1 + c?) 
= Mp - C. 


Wir setzen, wenn M,>M,, 


Mb 


M: 
M; = 0,35 e My + 0,65 Vie, M)? + M? 
= 0,85 c, M, + 0,65 M, Y1 Lei 
= Ma (0,35 c, + 0,65 Y1 + c,?). 
= M; $ C,. 
Die Ausdrücke in den Klammern enthalten außer Konstanten 
nur Verhältniszahlen; sie lassen sich also leicht in Tabellen oder 
Kurven darstellen und immer wieder verwenden; es brauchen nur 


die Werte C bezw. C, für c bezw. c, < 1 errechnet zu werden 
um für alle möglichen Fälle auszukommen. 


Zahlentafel 1 gibt die Werte für C und C,, die in Fig. 15 
nochmals in Kurvenform aufgetragen sind. 


Ist aber Mp < My, so setzen wir = c, und erhalten nun: 





*) Hütte, 18. Aufl. S. 429. 


Zahlentafel 1. 











e | C0=035+065V1+c2 | C,=0350, +0,65 Y 1-+c,2 
a. Mb > Mt Mp < Me 
0 | 1,000 0,65 
0,1 1,003 0,688 
0,2 1,012 0,732 
0,3 1,029 0.784 
0,4 1,050 | 0,840 
0,5 1,076 | 0,881 
0,6 1,107 | 0,967 
0,7 1,144 1,039 
0,8 1,182 1,112 
0,9 1,224 | 1,189 
1,0. 1,269 1,269 


Aus der Tabelle Spalte 2 und aus der Kurve ist ersichtlich, 
daß M; anfangs sebr langsam mit Mr wächst und erst um 5%, 
größer M, wenn M; == 0,94 Mp. 





ye 














| a | N 
d S ET 
d | : 
p z 
i zH | : 
| SL, | ` 
LE = I ‘ 
7 Nn An = Ue A | No 
Z tA A 
A ën | 8% BE un rb EE ae 
; IE o E a ET, La 
Z = e "TI ec? 
%Nn E Xd af 
= N 
Y 7, TARADO ACT ATT TAO TT AV 4 
e CC N BURA RGR RGAN 
í Gei Waat RS, er 





Fig. 18. Z. A.: Berechnung eines Wasserrades. 


Da nun im allgemeinen bei technischen Rechnungen dieser 
Art eine Genauigkeit von 5°/, nicht nötig und nicht möglich ist, 
da den unvermeidlichen Schätzungswerten eine Toleranz von mehr 
denn 5°/, + zugebilligt werden muß, so kann man ohne erheblichen 
Fehler das Drehmoment vernachlässigen, solange es kleiner als 
wie 0,4 Mr ist, und die Achse oder Welle nur für das Biegungs- 
moment dimensionieren, also setzen: 


M: ~ Mp solange M, < 0,4 Mb. 


Beispiele mögen den Gebrauch der Tabelle oder des Kurven- 
blattes erläutern. 

Ob die Tabelle oder das Kurvenblatt verwendet wird, ist der 
Gewohnheit des Einzelnen zu überlassen; Kurven lassen jedenfalls 
die Verhältnisse viel klarer überblicken als nackte Zahlen. 


Beispiel 1. Eine Stahlwelle wird durch ein biegendes 
Moment von 24000 cm/kg und gleichzeitig durch ein drehendes 
Moment von 13700 cm/kg beansprucht; wie groß ist Mj? 


M, 13700 
Mp > Mi; = = 75 
p> Ue W, = 24000 
Durch Interpolation aus der Tabelle, oder Abgreifen aus der Kurve 
ermittelt sich C œ 1,1, also: 
M: = 1,1 : My, = 1,1. 24 000 = 26 400 cm/kg. 
Beispiel 2. Gegeben: Mp = 38-105 cm/kg, M, = 5 -106 cm/kg. 


Mp 3 
- == o 6 == Cy. sw 
M: 5 0, H Cy 


= 0,57 =. 


Mb Me; 


12 


Tabelle und Kurve geben für c, = 0,6, C, zu 0,967 an, 
also wird: 
M; = 0,967, M, = 0,967 - 5-105 = 4.535 - 105 cm/kg. 


Die Ermittlung des erforderlichen Durchmessers oder 
der zu erwartenden resultierenden Spannung ergibt sich 
dann aus der bekannten Beziehung: 

M¡ += W-k, 


worin fiir vollen kreisrunden Querschnitt: W == = dir 01d” 


8 


ist, zu: | l 


Mi dé 
oi 


ko = d, bezw. 01.0 = ky. 


Ill. Berechnung des Saugschiebers einer Vakuum- 
pumpe. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt iu Hildburghausen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 16 u. 17.) 


Steht der Kolben einer Vakuumpumpe in der Totlage, so 
befindet sich auf der Druckseite im schädlichen Raum der Pumpe 
Luft von über 1 Atm. Druck, die bei Beginn des folvenden Saug- 
hubes sich solange ausdehnt, bis ihr Druck auf die Saugspannung 
herabgesunken ist. Dann erst kann wieder Luft angesaugt wer- 
den; die Pumpe saugt also erst an, wenn der Kolben einen be- 
triichtlichen Teil seines Weges zurückgelegt hat. Man nennt das 
Verhältnis des wirklich angesaugten Luftvolumens zu dem theo- 
- retischen Hubvolumen der Pumpe (Kolbenfläche X wirksamen 

Kolbenbub) den volumetrischen Wirkungsgrad. der natürlich um 





Fy. 14. Z. A.: Berechnung eines Wasserrades 


so kleiner ausfällt, je größer der schädliche Raum der Vakuum- 
pumpe ist, 

Beträgt der schädliche Raum z. B. 4°, des Hubvolumens V, 
so ist bei einer Saugspannung von 0,1 Atm. und einer Druck- 
spannung von 1 Atm. nach dem Mariotteschen Gesetz 

0,04-V-1=01-V, 


0,04 V 
Lé SC R HR A 7 
l 0.1 0,4 \ H 


d. h. die Luft muß aus dem schädlichen Raum auf das 0,4 fache 
des Hubvolumens expandieren, bis sie die Sauyspanuung erreicht, 





oder der Kolben müßte 40— 4 =360/, seines Weges zurück- 
legen, ehe sich die Saugventile öffnen könnten. 

Dieser Übelstand wird bei fast allen Vakuumpumpen dadurch 
beseitigt, daß statt der Saugventile ein Saugschieber 
angewendet wird, der den Beginn des Saugens steuert, und mit 
einem Überströmkanal verschen ist, der während der Kolbentotlage 
beide Kolbenseiten miteinander verbindet. Dadurch sinkt die Span- 
nung der im schädlichen Raum zurückgebliebenen Luft schnell 
herab, der volumetrische Wirkungsgrad steigt bis zu 95097. 

Die Grund- 
form aller ge- 
bräuchlichen 
Saugschieber 


mung bildet 
der von Weiß 
zuerst ange- 
gebene Schie- 
ber, der ähn- 
lich wie der 
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der Meyer- 
steuerung 
durchgebildet 
ist, und dessen 
Kanäle 
eine gußeiser- 
ne, mit zwei 
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Fig. 15. Z. A.: Zusammensetsung von Biegungs- und primierte Luft 


E gelangt durch 
die Zylinderkanäle in die Durchgangskanäle des Schiebers und 
tritt nach Emporheben der Riickschlagplatte aus. 


ss LIT 


Ce 


schlagplatte 


die kom- 


Maschinenfabrik in Sangerhausen in júngster Zeit, durch 
die in Fig. 17 abgebildete Bauart. 


In den Schieberspiegel münden zwei seitliche Kanäle von der 
Weite a und der Linge h, ferner ein mittlerer Kanal von der 
Weite ay, aus dem die Luft angesaugt wird. Die Weite ay ist 
so groß zu wählen, daß bei Schiebertotlage der mittlere Kanal 
wenigstens noch um die Weite a der äußeren Kanäle geöffnet 
bleibt. 


Der Schieber überdeckt in der Mittellage die Kanäle um die 


I 


mit Überströ- ` 


Grundschieber ` 


` n= 110 Uml./Min macht. 


durch ` 


belastete Riick- | 


bedeckt: ind‘ 


— 





Die Schmierung des Schiebers erfolgt von dem Ölkanal k 
aus, mittels der im Spiegel angebrachten Nuten n, die abwechselnd 
durch die Nut n, des Schiebers beim Öffnen und Schließen der 
Kanäle mit der Ölleitung in Verbindung gebracht werden. Wählt 
man daher die äußere Entfernung 1 der Nuten n, so kann die 
Länge 1, der Nut n, berechnet werden aus: 


], =1—2e. 


Damit sich am Schieberspiegel kein Grat bildet, ist ein Gegen- 
graben nz angebracht, dessen Länge l so bestimmt wird, daß die 
Nut n, in der Totlage auf jeder Seite um 5 mm iiberschleift; 
also: 


l =l, — 2r + 10 mm. 


Das rasche Sinken des Drucks im schädlichen Raum einer 
mit einem solchen Schieber gesteuerten Pumpe lassen die beiden 
Indikatordiagramme in Fig. 16 erkennen, die an einer von der 
oben genannten Firma gelieferten Luftpumpe von 435 mm Zylinder- 
durchmesser und 450 mm Hub abgenommen sind. 

Berechnung: 


Der in Fig. 17 dargestellte Schieber steuert eine Luftpumpe 
von D= 875 mm Zylinderdurchmesser, S = 450 mm Hub, die 
Bei einem volumetrischen Wirkungs- 
grad von 0,9 liefert diese doppeltwirkende Pumpe: 


v=2%%.8.2.n-09 

poe 0,375°- x 
4 

Die mittlere Kolbengeschwindigkeit ist: 

„5n 045-110 

"807.80 


Die Luftgeschwindigkeit w, die gewöhnlich in den Kanälen 
— 25 bis 35 m/sek angenommen wird, sei hier zu 28 m/sek ge- 


V - 0,45- 2 - 110 - 0,9 = 9,76 cbm/Min. 


= 1,65 m/sek. 


= wählt. Dann ist der Querschnitt f der Zylinderkanäle zu berech- 


Einströmdeckung e und verbindet in dieser Stellung beide Kolben- 


seiten durch den Überströmkanal von der Weite e mittels der an 


den Enden durch Schrauben geschlossenen Querkanäle k, und der ` 


Längskanäle k,. Die aus den Zylinderkanälen austretende Luft 
gelangt in die Durchlaßkanäle a, des Schiebers und strömt durch 
die Schlitze s auf dem Schieberrücken aus. Die Federbelastung 
besteht aus drei übereinander liegenden Blattfedern f, (Stabl) von 
1/, mm Stärke, deren unterste gerade gerichtet ist, während die 
beiden oberen, kürzeren Andrückfedern so nach unten gebogen 
werden, daß sie die Dichtungsfeder schon im Ruhezustand an den 
Grundschieberrücken pressen. Jede Feder besteht aus vier neben- 


einander liegenden, durch die gemeinsame Brücke b (Schmiede- ' 


eisen) verbundenen Blättern. 
Der Antrieb des Schiebers erfolgt durch eine, an den Knaggen g 


mit hammerförmigem Kopf angreifende Schieberstange und Ex- 


zenter nebst Exzenterstange. 
am Schieberkastendeckel verschraubte Lamellenfedern und pressen 
den Schieber auf die Spiegel. 


Das Ansaugen der Luft aus dem mittleren Kanal beginnt, 
sobald der Schieber sich um die Deckung e aus der Mittellage 
bewegt hat. Die Überströmung der Luft beginnt, wenn der Schieber 
um die Kanalweite c vor der Mittellage bewegt hat, und endet, 
wenn er um c hinter derselben steht. Da aber die Überströmung 
beendet sein muß, wenn das Saugen beginnen soll, so muß 
stets e um eine Sicherheitsgröße von 3 bis 5 mm größer als c 
sein. Die Exzentrizität des Antriebsexzenters ist, damit die 
Zylinderkanäle ganz geöffnet werden können, wenigstens r = e -} a 
zu machen. 


Auf die Flächen f legen sich zwei ` 


Diese Konstruktion ersetzte die Sangerhäuser Aktien- | Pee eee 


2, 
wé 1,65 


2 - == 56,5 gem. 


47 a 5f w; 98 


Die Kanallinge h der Flachschieber wird meist = 0,5 bis 
Op. D angenommen; hier sei sie: h = 0,55 - D ~ 21 cm gewählt; 
dann ist die Kanalweite (Fig. 17): 


f 56,5 


f = 


SA 2,8 cm. 
Die Weite des Überströmkanals sei mit c=; bis Se also 
etwa — ci H mm 
= 3,5 as 


angenommen; mit einer Sicherheitsdeckung von 4mm wird dann 
die Einströmdeckung e = 8 + 4 = 12 mm. 


Damit der Zylinderkanal in der Totlage ganz gedffnet wird, 
muß die Exzentrizitit r = e + a= 12 + 28 = 40 mm sein. Wird 


| = gat. | 


Fig. 16. Z. A.: Berechnung des Saugschiebers einer Vakuumpumpe. 


der Abstand der Schmiernuten n im Schieberspiegel nach Fig. 17 
| = 242 mm gewählt, so muß die Länge der Nut n, im Schieber 


l =1— 2 e = 242 — 2-12 = 218 mm sein. 
Der Gegengraben im Schieberspiegel erhält die Liinge 








Die Einschienenbahn. 
Von Prof. Ad. Vieth, Regierungsbaumeister a. D. in Bremen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 18 u. 19.) 


Die Einschienenbahn ist die neueste, bemerkenswerte 
Errungenschaft der Technik und besitzt im Gegensatz zu allen 
bestehenden Eisenbahnen mit Ausnahme der Schwebe- oder Hinge- 
bahnen nur einen einzigen Schienenstrang, auf dem die Fahrzeuge 
rollen. Es sind allerdings schon vor mehreren Jahrzehnten Ein- 
schienenbahnen für untergeordnete Zwecke gebaut und in Betrieb 
genommen worden, jedoch wurde bei diesen das Gleichgewicht 
der Fahrzeuge durch ein weit ausladendes seitliches Stützrad, das 
ohne Schienenbabn und ohne besondere Führung auf dem ge- 
wóbnlichen Erdboden lief, erhalten. Diese Bahnen sind aber 
wegen der mannigfaltigen, ihnen anhaftenden Übelstände und wegen 
der sehr beschränkten Anwendbarkeit bald wieder verschwunden. 


Sl 


Fig. 17. Z. A.: Berechnung des Saugschiebers einer Vakuumpumpe. 


Unsere zweisträngigen Eisenbahnen haben trotz der Mitarbeit 
der hervorragendsten, geistigen Kräfte und trotz steter Vervoll- 
kommnung einige offenkundige Mängel und Übelstände, deren 
Beseitigung nur durch den Bau von Einschienenbahnen möglich 
erscheint. Damit soll aber nicht behauptet werden, daß die Ein- 
schienenbubnen imstande sind, den Weltverkehr unserer normal- 
spurigen Bahnen in demselben Umfange, mit derselben Geschwindig- 
keit und mit derselben Sicherheit zu bewältigen 

Unsere gewöhnlichen Eisenbahnen haben im Vergleich mit 
den Einschienenbabnen den Nachteil, daß sie eine große Boden- 
fliche beanspruchen, welche in dicht bevölkerten Gegenden immer 
höher werdende Ausgaben erfordert. Die Einschienenbahnen be- 
gnügen sich dagegen mit einem schmalen Gelúndestreifen, 
Anlage der Bahnen in Städten, in gebirgigen und mooriyen 
Gegenden bedeutend erleichtert und begünstigt. Das Verlegen 
nur eines einzigen Fahrschienenstranges, der geringe Verbrauch 
an Bettungsmaterial, die schmalen, sehr einfachen Brücken und 
Viadukte. der Wegfall von Drebscheiben und Schiebebühnen, die 
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der die ` 


Vereinfachung der Weichen, Kreuzungen und Stellwerke werden 
eine weitgehende Ermäßigung der Anlagekosten zur Folge haben. 

Ein weiterer, konstruktiver Übelstand ist bei unseren zwei- 
strängigen Bahnen in den Krümmungen vorhanden. Naturgemäß 
ist in den Krümmungen der äußere, vom Mittelpunkt des Kreises 
weiter entfernte Schienenstrang liinger als der innere, weil sich 
die Bogenlängen konzentrischer Kreise wie die zugeliörigen Halb- 
messer verhalten. Infolgedessen müssen die auf dem äußeren 
Schienenstrange laufenden Räder auch einen längeren Weg zurück- 
legen, als die auf dem inneren Strange laufenden Räder. Nun 
sind aber aus konstruktiven Gründen “die Räder der Fahrzeuge 
mit den Radachsen oder Radwellen in fester Verbindung, so daß 
die beiden Räder einer Achse sich gemeinsam und immer gleich 
schnell drehen müssen. (Fig. 19.) Sie müssen daher auch in den 
Krümmungen gleiche Wege zurücklegen. Da nun das äußere Rad 
infolge der Fliehkraft an den äußeren Schienenstrang mit größerer 
Kraft angedrückt wird, so wird das äußere Rad rollen, das innere 
aber teilweise schleifen. Dieser Umstand hat einen starken Ver- 
schleiß der Radreifen und Schienenköpfe des inneren Schienen- 


stranges, sowie auch einen unruhigen Lauf der Fahrzeuge zur 
ge AuBerdem wird durch die starke Reibung des inneren 


Rades auf der Schiene eine starke 
~ Inanspruchnahme der Achse auf 
Q Drebung hervorgerufen, welche zu 
| Achsbrúchen und Entgleisungen 
mebrfach Veranlassung gegeben hat. 
Um diesen Ubelstand wenigstens 
etwas zu mildern, hat man dem 
Radreifen eine konische Form ge- 
geben, Fig. 18 Skz. 1, so daß der 











K/a 


oa in 





Ces Q 


Si A Bä 





| En A Së La E Raddurchmesser nach den Spur- 
= MN Sa kränzen, welche die Achse inner- 
ah Ly Ma ae halb der Schienenköpfe zu führen 


haben, allmählich größer wird. Da- 
durch läuft das äußere Rad in den 
Krümmungen auf einem größeren, 
das innere auf einem kleineren 
Durchmesser und legen beide auch 
dementsprechend verschiedene W ege 
zurück. Diese Wege können aber 
nur für einen Krümmungshalb- 
messer und auch nur bei be- 
stimmter Fahrgeschwindigkeit reine 
Rollbewegungen beider Räder einer 
Achse ergeben, bei jedem anderen 
Kriimmungshalbmesser und bei 
S jeder niedrigeren Geschwindigkeit 

muß ein mehr oder weniger starkes 

Schleifen des inneren Rades ein- 

treten. 

Infolge der konischen Form 
der Radreifen ist man genötigt, 
die Schienen mit einer gewissen 
Neigung schräg auf den Schwellen 
zu befestigen, damit die Radreifen 
mit ihrer vollen Fläche auf den 
Schienenköpfen laufen und keine 
Spurverengungen hervorrufen. Es 

werden daher bei der Herstellung des Gleises auf freier Strecke 
entweder alle Schwellen an den Schienenauflagerstellen schräg 
ausgearbeitet, „gekappt“, Fig. 18 Skz. 2, oder es werden Unter- 
lagsplatten mit entsprechend geneigten Schienenstützflächen ver- 
wendet. Auf den Bahnhöfen nimmt man von der schrägen Stellung 
der Schienen Abstand, um die durch die Weichen und Kreuzungen 
verursachten Schwierigkeiten zu vermeiden. 

In den Krümmungen tritt noch ein weiterer, konstruktiver 
Übelstand auf, welcher durch die Fliehkraft verursacht wird. Diese 
Kraft, welche in radialer Richtung wirkt, hat das Bestreben, die 
Fahrzeuge aus dem Gleise zu kippen und wächst proportional 
dem Quadrat der Geschwindigkeit des Fahrzeuges. Man wirkt 
ihr entgegen, indem man den äußeren Schienenstrang um so viel 
höher legt als den inneren, bis die Mittelkraft aus Schwerkraft 
und Fliehkraft des Fahrzeuges zwischen die Schienenköpfe des 
Gleises füllt. Diese Überhöhung des äußeren Schienenstranges 
muß für die Höchstgeschwindigkeit des Fahrzeuges in der Krüm- 
mung ermittelt werden, da bei allen geringeren Geschwindigkeiten 
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die Fliehkraft kleiner, und daher die Stabilität des Fahrzeuges 
gesichert ist. Dementsprechend ist aber auch der Lauf der Fahr- 
zeuge nur bei der einen der Überhöhung zugrunde gelegten 
Höchstgeschwindigkeit ein ruhiger und normaler. 

Die Einschienenbahnen besitzen diese Übelstünde nicht. In 
den Kriimmungen stellen sich die Wagen selbsttätig der Ge- 
schwindigkeit entsprechend so ein, daß die Mittelkraft aus Flieh- 
und Schwerkraft durch den Schienenkopf geht. Fine bessere 








Fig. 19. 
Fig. 18 u. 19. Z. A.: Die Einschienenbahn. 


Lösung dieser Aufgabe kann es nicht geben. Die Fahrzeuge be- 
finden sich während der Fahrt in der schrägen Lage genau im 
Gleichgewicht. Nach dem Verlassen der Krümmung richten sie 
sich selbsttätig wieder auf, um auf der geraden Strecke in senk- 
rechter Stellung weiterzufahren. 

Die Fahrzeuge befinden sich aber auch im Gleichgewicht, 
wenn sie beim Halten auf dem Bahnhofe stillstehen, ja sogar auch 
dann noch, wenn Personen zur Mitfahrt einsteigen, also eine ein- 
seitige Belastung des Fahrzeuges stattfindet. Es tritt dann kein 
Kippen oder Senken auf der belasteten Seite des Fahrzeuges ein, 
sondern im Gegenteil ein Anheben bezw. Gegen- 
stemmen des Wagens auf dieser Seite. 

Diese hochinteressante Erfindung auf dem 
Gebiete des Verkehrswesens, deren Prinzip August 
Scherl in seinem Buche „Ein neues Schnell- 
bahnsystem* näher auseinandergesetzt hat, ist vor 
etwas mehr als einem Jahre in Berlin einen 
größeren Publikum in einem betriebsfertigen 
Modell vor Augen geführt worden. 

Sie beruht auf der Anwendung des gyro- 
statischen Prinzips, d. h. auf der Wirkung von 
Kreiseln, welche auch zur Verhinderung des 
Rollens der Seedampfer versuchsweise schon seit 
zwei Jahren eingebaut sind. Der Schlicksche 
Schiffskreisel hat bei den Dampfern der 
Hamburg-Amerika-Linie Silvana und 
Lochiel den Erfolg gehabt, daß die Schwingungs- 
ausschläge der Rollbewegung bei hohem Seegang, 
die vor dem Einbau des Kreisels 12 bis 15° 
betragen hatten, nach der Inbetriebnahme des- 
selben auf 1° bis höchstens 2° heruntergingen. 

(Schluß folgt.) 
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zweier gleichzeitig auftretender Funken die Verbrennung des Gas- 
gemisches in einem wesentlich kiirzeren Zeitraum vor sich geht, als bei 
einem Funken und deshalb die bei einer bestimmten Umdrehungszahl 
notwendige Vorziindung wesentlich herabgesetzt wird. Da aber zahlen 
mäßige Angaben über diese Erscheinungen dieser Abhandlung nicht 
beigegeben sind, so halte ich es fiir angezeigt, die Ergebnisse eines 
Versuches der zur Bestimmung des Einflusses von zwei 
gleichzeitig auftretenden Funken gemacht wurde, anzuschlieBen. 

Die Versuche wurden an einem sechszylindrigen Wagenmotor nor- 
maler Bauart vorgenommen. Der Zylinderdurchmesser betrug 90 mm, 
der Hub 110 mm. Der Motor, der vorher 
in einen Tourenwagen eingebaut war, wurde 
fiir den Versuch auf einen Bock gesetzt und 
mit einer Windfliigelbremse versehen. Die 
Zylinder besitzen Hammerform wie dies 
Fig. 21 in schematischer Darstellung zeigt. 
Die Kerzen sind über dem Ansaugventil 
und Auspuffventil angeordnet. Zur Ziindung 
wurde ein Zweifunkenapparat der Type DR6 
der Firma Bosch verwendet. Außer diesem 
Apparat war zum Vergleich noch ein ein- 
facher Apparat Type DU6 derselben Firma 
jedoch mit automatischem Regulator aus- 
geriistet, eingebaut. Die Schaltung war der- 
art, daß der Zweifunkevapparat entweder 
beide Kerzen gleichzeitig oder aber nur den 
Kerzensatz über dem Ansaugventil bezw. 
den über dem Auspuffventil speisen konnte. 
Der Apparat mit automatischer Verstellung 
konnte auf den Kerzensatz über dem An- 
saugventil geschaltet werden. Alle Schal- 
tungen ließen sich während des Betriebes 
durch Betätigung zweier Schalter momentan 
ausführen. Bei beiden Apparaten war der 
Verstellhebel für den Unterbrecher fest ein- 
gestellt, so daß eine Verstellung der Unter- 
brechung nicht eintreten konnte. Zwischen 
dem Zweifunkenapparat und dem Motor 
war in den Antrieb eine Verstelleinrichtung eingebaut, die eine Ver- 
drehung des Magnetankers gegen den Motor während des Betriebs zu- 
ließ. Eine an dieser Einrichtung angebrachte Feststellvorrichtung mit 
Skala gestattete eine beliebige Einstellung des Zündzeitpunktes vom 
Zweifunkenapparate zwischen 0 und 55° ‘Vorsindang. er Apparat 
mit automatischer Verstellung war zum Motor so eingestellt, daß die 
maximale Vorziindung 36% vor dem Totpunkte eintrat, 

Zur Feststellung der Tourenzahl war am Motor ein Tachometer 
angebracht, das die jeweilige Umdrehungszahl leicht abzulesen ge- 
stattete. Die ganze Versuchseinrichtung zeigt Fig. 20. 

Die Versuche selbst wurden in der Weise vorgenommen, daß bei 
einer bestimmten Vergasereinstellung die Tourenzahlen des durch die 
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Fig. 20. Z. A.: Versuch über den Einfluß zweier Funken auf die Einstellung des Zündzeitpunktes 
und die Leistung eines 6-Zylindermotors. 


Versuch über den Einfluß zweier Funken auf die 
Einstellung des Zündzeitpunktes 
und die Leistung eines 6-Zylindermotors. 
Von &. Honold in Stuttgart. 
(Mit Abbildungen, Fig. 20 bis 22.) 


In dem in No. 8 des „Supplement“ zum „Prakt. Masch.-Konstr.“ 
vom Jahre 1910 veröffentlichten Aufsatze des Ingenieurs G. Klein wurde 
auf die eigenartige Erscheinung hingewiesen, daß bei Verwendung 


_ nächsten Heft folgen. 


_ Windfliigelbremse belasteten Motors für die verschiedenen Ziindzeit- 


ponte bei einem und bei zwei gleichzeitigen Funken festgestellt wurden. 
as Ergebnis dieser Versuche ist in vier weiteren Figuren graphisch 


_ dargestellt, von denen die erste Fig. 22 ist, während die anderen im 


Bei allen aber sind auf der Abszissenachse die 
verschiedenen Einstellungen des Zündzeitpunktes in Graden, auf der 
Ordinatenachse die Tourenzablen aufgetragen. 

Wie aus diesen Diagrammen hervorgeht, ist das Resultat ein sehr 
überraschendes. Es zeigt sich nämlich, daß die Kurve bei Zündung 
mit zwei Funken ganz erheblich höher liegt, als bei Zündung mit 
einem Funken und zwar erreicht die Zweifunkenkurye die Höhe des 


Maximums der Einfunkenkurve schon bei Einstellung im Totpunkt oder 
in dessen unmittelbarer Niihe. 

Die von Klein aufgestellte Behauptung, daß bei Verwendung zweier 
Funken eine Zündzeitpunktverstellung in 
also zu, sofern man sich mit der Leistun 
bei günstigster Einstellung mit einem 


des Motors begnügt, die man 
unken erreicht. Die Kurven 


lassen aber auch die Tatsache erkennen, daß die Zündung durch zwei ` 


Funken eine erhebliche Mehrleistung ergibt, wenn man den Zünd- | helfen, oder wir verwenden einen Speiseautomaten. 


zeitpunkt etwas vor den Totpunkt legt. Die Mehrleistung ergibt sich 
aus der Höhe a in den Diagrammen und beträgt bei Fig. 22 30 Um- 
drehungen oder 9°/,. (Schluß folgt.) 


NN SY 
1. Seilriemen. 


Unter der Bezeichnung Seilriemen und mit dem Kenn- 


egfall kommen kann, trifft ` 


16 





Dampfkessel eine vollkommene Leistung zu erreichen vermag, 
wenn man ihm ununterbrochen soviel Speisewasser zu- 
führt, als gerade verdampft wird. Hierzu ist die periodische 


' Speisung, wie wir sie bisher in der Praxis fast allgemein an- 





wort „Epata“ wird neuerdings ein eigenartiges Übertragungselement | 


in den Handel gebracht, dem wir 


Fig: 4. 


nicht absprechen möchten. 

Das neue Übertragungsmittel 
stellt sich als Lösung der Frage 
dar, ob es möglich sei das altbe- 
währte Seil so umzuformen, daß 
dasselbe auch in solchen Fällen 
Verwendung finden kann, wo die 
sonstigen Verhältnisse der Anlage 
eine Übertragung der Kraft durch 
reine Seile ausschließen. Das be- 
kannte Beck-Quadratseil stellt 





| zur Lösung dieser Frage . De 
Wär: E ai Versuch über des a. BE SET dieser Frage dar. Der 


è ege? S ; 
fluß zweier Funken auf die Einstelung »EPata“-Seilriemen löst die 
des Zündzeitpunktes und die Leistung Frage selbst. 

eines 6-Zylindermotors. Das Charakteristische des 


kombinierten Patent-Seilriemens ist 
darin zu finden, daß er aus verschiedenen, einzeln 
für sich geflochtenen Seilchen besteht, die ohne jede 
Quernaht durch ein von der Aktiengesellschaft 
für Seilindustrie vorm. Ferd. Wolff in 
Mannheim-Neckarau (Baden) gefundenes Ver- 
fahren zu einem Bande von beliebiger Breite ver- 
einigt worden. 

Dadurch, daß die Querfäden wegfallen und jede 
Faser des Seilriemens in der Richtung der Kraftbe- 
anspruchung, also nach vorwärts läuft, wird im Verein 
mit dem eigenartigen Gefüge eine große Zugkraft und 
Bruchfestigkeit erreicht. Die dünn geflochtenen Einzel- 
elemente verleihen den Seilriemen ferner eine große 
Elastizität und Anschmiegungsfiihigkeit, selbst bei 
kleinem Durchmesser der Scheiben. Von den störenden 
Nebenwirkungen, die alle gewebten Riemen- und Gurt- 
arten infolge der bei diesen Konstruktionen unvermeid- 
lichen Querfiden anhaften, ist der kombinierte Seil- 
riemen frei. > 

Das sog. ,Krummlaufen* des Seilriemens ist durch 
die Konstruktion an sich ausgeschlossen. Ebenso kann 
als Material für die Seilriemen nahezu jedes für die 
Herstellung derartiger Fabrikate überhaupt verwend- 
bare benutzt werden. Ebenso darf man die Seilriemen 
ruhig in feuchten Räumen und im Freien verwenden, 
da sie vor Versand einer Probe auf Streckung unter- 
worfen werden, so daß ein Nachstrecken im Betriebe 
kaum noch vorkommen kann. 

Zur Verbindung der Enden eines Seilriemens 
dienen entsprechend gestaltete Riemenverbinder. — 

Zum Schluß sei noch bemerkt, daß dieser Seil- 
riemen auch als Förder- und Transportband für 
Aufzüge, Elevatoren usw. verwendet werden kann. 
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2. Eine Einrichtung zur Verbesserung der Leistung von 
Dampfkesseln. 
(Mit Abbildung, Fig. 23.) 


Jedem Praktiker ist bekannt, daß man nur dann mit seinem, 
nota bene, sonst richtig angelegten und sachgemäß behandelten 





eine Bedeutung für die Praxis ` 


wenden, naturgemäß nicht geeignet. Wir müssen uns entweder 
durch Benutzung der amerikanischen Worthington-Pumpe 
Letzteren 
hat sich kürzlich im Dampfkesselspeiseregler System 
J. Schulte ein neuer Apparat zugesellt, von dem man bisher nur 


| gutes hörte. 


| Winke aus der Praxis. | | 


Der Apparat gewährt in der Anordnung auf dem Kessel das 
Bild Fig. 23 Skz. 1 und in derjenigen vor dem Kessel das Fig. 23 
Skz. 2. Er führt dem Kessel das Speisewasser vollständig selbst- 
tätig und gleichmäßig zu und hält den Wasserstand dauernd auf 
einer bestimmten Höhe. 

An sich besteht der Apparat in der aus Fig. 23 Skz. 1 er- 
sichtlichen Anordnung aus dem Regler c, und dem Fern- und 
Selbstschluß - Speiseriickschlagventil b. Das Eckventil a gehört 
nicht zum Speiseregler, dasselbe ist ein gewöhnliches Absperrventil, 


‚ wie es allgemein verwendet wird. 


Der automatische Regler e kann durch ein Ventil vom Kessel 
abgeschaltet werden, derselbe ist durch ein Standrohr, welches 


_ bis zum gewünschten Wasserstande reicht, mit dem Kesselinnern 


verbunden. Auch kann eine Einrichtung getroffen werden, die 
Wassermangel im Kessel durch Alarmsignal anzeigt. 

Das Speiseventil b, das durch den Druck des Speisewassers 
geöffnet und geschlossen wird, lüßt sich von Hand mittels Hand- 
rades oder von Hand und von jeder beliebigen Stelle aus mittels 


_ Regulierhahnes absperren; es kann aber auch so eingerichtet werden, 


den ersten Schritt auf dem Wege | 





daß es selbsttätig durch automatischen Regler e bedient wird. 
Wie die Erbauerin der Einrichtung, die Firma Ludwig 
Honigmann in Düsseldorf uns mitteilt, erspart man durch 
Anwendung derselben das gesetzlich vorgeschriebene Rückschlag 
ventil, weil das automatische Speiseventil gleichzeitig als Rück- 
schlagventil ausgebildet wird. Zu bemerken ist auch, daß der 


| Apparat keine Stopfbüchsen hat. 
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Fig. 22. Z. A : Versuch über den Einfluß zweier Funken auf die Einstellung des Zündzeilpunktes 


und die Leistung eines 6-Zylindermotors. 


3. Der Butzow-Öl-Abscheider. 
(Mit Abbildung, Fig. 24.) 


Die durch Fig. 24 veranschaulichte, in Frankreich patentierte, 
und ebenda unter dem Namen Olabscheider System Butzow 
bekannte Einrichtung umfaßt den in die Abdampfleitung ein- 


geschalteten Ölfänger a, die Kläreinrichtung e und die Pumpe d. 
Letztere tritt, wie bekannt nur in Tätigkeit, wenn die Einrichtung 
mit einer mit Kondensation arbeitenden Maschine verbunden ist. 
Bei Auspuffmaschinen umfaßt die Einrichtung nur die Teile a 
und e, dh das Öl tritt aus dem Abscheider a nach Öffnen des 
Hahnes b sofort in den Klärapparat, welch letzterer durch ein 
Filter in drei Abteile zerlegt ist. 


17 


Nach den uns von der Firma R. Sparmberg in Neuilly- ` 
Paris gemachten Mitteilungen, soll die Pumpe d imstande sein 








Fig. 23. Z. A.: Eine Einrichtung zur Verbesserung der Leistung von Dampf kesseln. 


ein Vakuum von 95°, zu bewältigen, ebenso soll die Klir- 
einrichtung so sicher arbeiten, daß bis zu 92%/,. nie aber unter 
700/, des Öles wiedergewonnen werden. 
4. Das praktische Arbeiten im Hammer- und PreBwerk. 
Von H. Schaaf io Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 25 u. 26.) 

Unter vorstehender Überschrift veröffentlichten wir im letzten 
Jabrgange der „Technischen Rundschau“ eine Reihe kurzer Aufsätze, 
in denen an Hand konkreter Beispiele ebenjener Arbeitsvorgang 
klargelegt wurde. Die Erweiterung des „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“ bringt es mit sich, daß jene Abhandlung jetzt in 
diesem weitergeführt wird. Die Red. 


Beispiel 6: Kreuzkopf (Fig. 25). 

(Die Maße in der Skz. 1 Fig. 26 sind Fertigmaße.) 

Zunächst ist das Schmiedegewicht festzustellen. (Vorgang 
nach Skz. 2 Fig. 25.) 

1. Schmiedegewicht. (Ohne Aushauen des Scharnier- 
kopfes.) Für das Fertigarbeiten in der mechanischen Werkstatt 

sind 121/, mm Schnitt ringsum, 
sind 25 mm aufden Durchmesser 
und 25 mm für den Längschnitt 
zuzugeben. Der runde Teil des 
Kreuzkopfes, der zur Befesti- 
gung der Kolbenstange dient, 
wird ohne Ansatz des Bundes 
gleich auf Bundstärke mit Zu- 
gabe, also 150 mm Durchmesser, 
wie die Schmiedeskizze 2 zeigt, 
geschmiedet. 

Das Gewicht der Kolben- 
stangennabe (== 115 mm lang 
und 150 Durchm.) ist nach der 
Tabelle in Heft 7 der Techn. 
Rundschau I, 1910, 189 . 0,115 
= 15,98 = ~ 15 kg. 

Das Gewicht des Mittel- 
stückes ohne Zapfen stellt sich auf . . 16 kg 

100 -185 - 225 = 4,16 - 7,85 = 32,6 kg ~ 88 
das des Scharnierkopfes auf: 
175°. EEN 
u .225- 1,85 = 42,5 kg ~ 48 
225 -140.2.30 
3 

Das Gewicht des Gleitschuhzapfens war: 
bei 275 = der Länge für beide Zapfen: 

275 - 85 Durchm. = 0,275 - 44,5 = 122 ~> 13. 


Summa 100 kg 





Fig. 24. Z. A.: Der Butzow-Öl-Abscheider. 
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7? 


. 7,85 = 4,95 „~ — 5 
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(Die Gewichte per lfd. Meter sind aus der Tabelle fiir Rund- 
und Quadratstahl*) entnommen.) 
2. Das Maximalgewicht beträgt 8%, vom Schmiede- 
gewicht; mithin 
100 + 8 = 108 kg 
3. Das Blockgewicht beträgt 50°/, vom Maximalgewicht 
zum Maximalgewicht; mithin 
54 + 108 = 162 kg 
4. Das Schmieden des Kreuzkopfes. 
Hierzu ist ein Block von 450 mm Cl und 102 mm Länge, 


| dem Rohblockgewicht von 162 kg entsprechend, erforderlich. Da 
. jedoch Blöcke von solch geringem Gewicht nicht gegossen werden, 


—, un AAA e A A A nn 


so nimmt man einen entsprechend schwereren Block. Weiter 
werden die Blöcke dem Hammerwerk von der Stahlgießerei 
nicht als quadratische geliefert, sondern sie haben die Form eines 
Pyramidenstumpfes (vgl. Skz. 1 Fig. 25). 

Für den 40-Zentnerhammer liefert das Stahlwerk dieselben 
im Gewicht von 400 bis 700 kg, und entspricht der in Skz. 1 
Fig. 26 dargestellte Block einem solchen in den Abmessungen und 
Gewicht von 1322 kg. 

Die theoretisch genaue Feststellung des Blockgewichtes nach 
Skz. 1 erfolgt unter Benutzung der Formel: 


GEHT (F+£+yF-1), 


wenn h die Höhe, F die große Grundfläche und f die kleine Grund- 
fläche des Pyramidenstumpfes bezeichnet. 
Wir erhalten: 
\ 1000 
98 
0 Y | 
= Se (302500 + 202500 + Y247500) 
T 0 
also 302500 + 202500 + 497 = 2 on 
daher: V = 168,5 cdm 
Das Gewicht G beträgt mithin: 
168,5 X 7,85 = 1322,725 kg = ~ 1323 kg 
Für die Praxis genügt übrigens die Berechnung des Block- 
gewichtes nach der Überschlagsformel: 


a= $ (F+N-788. 


(550° +- 4502 + y550. 450) 


= 168499000 


- Setzen wir bei- 
spielsweise unsere 
Werte in die Formel 
ein, so erhalten wir: 


= > . 50,5 - 785 


— ~ 1322 kg! 
Der Gewichts- 
unterschied ist so ge- 
ring, daß wir ibn in 
der Praxis ruhig ver- 
nachlässigen können. 


Da der in Skz. 1 
gegebene Block für 
einen 40-Zentnerham- 
mer zu schwer ist, so 
muß er unter einem 
100-Zentnerhammer vorgeschmiedet werden. 

Der Erfahrung gemäß schmiedet der Hammerschmied den 
Block auf 245 X 450 mm, dem Gewicht von 162 kg entsprechend 
ca. 186 mm lang vor. Da sich dieses jedoch wie am Amboß, bei 
kleineren Schmiedestücken von der Hand geschmiedet, mit dem Ball- 
und Setzhammer nicht bewerkstelligen läßt, so ist er gezwungen, 
die Zapfen zunächst aus dem Vollen auszuhauen, um sie dann 
später auf Maß fertig zu schmieden. Er hat also zunächst das 
Maß, dem Gewicht der Gleitschuhzapfen entsprechend, festzustellen, 
wie weit er die Zapfen aus dem Vollen von der Breite von 450 mm 
nach der Mitte zu gemessen aushauen muß. (Siehe Skz. 2 Fig. 26.) 


G 





Fig. 25. Z. A.: Das praktische Arbeiten im Hammer- 
und Prefwerk. 





*) Vgl. auch Tabelle auf S. 195 bis 198 des anliegendeu Bogens 13 vom „Deutschen 
Ing. - Kal.*. 
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Der Zapfen hat geschmiedet einen Durchmesser von 85 mm; 5. Eine Neuerung an zylindrischen Spiralbohrern. 
da er nach dem Aushauen aus dem rechteckigen Querschnitt aus- l i Fig. 27.) 
geschmiedet wird, so gibt er 10 mm auf den Durchmesser zu. e 
Das Zapfengewicht beträgt 6,5 kg, mithin: Eines der unentbehrlichsten Werkzeuge bei der Eisenbearbei- 
| 6,5 tung ist der Spiralbohrer, der in den verschiedensten Ausführungs- 
095.186.785 — 0,53 dın formen in den Handel gebracht wird. 


. o Mitte d Wohl die größte Verwendung findet der Spiralbohrer mit 
Es ist nun noch die Mitte des. zylindrischem Schaft, weil er im Vergleich zu dem mit 
konischem Schaft billiger ist. Leider aber hat er den 
Nachteil, daß seine Befestigung an der Bohrspindel der Bohr- 


Zapfens von der Vorderkante der 
Kolbenstangennabe zu berechnen. 
Das Schmiedegewicht derselben 


beträgt 16 kg; hierzu addiert sich | Maschine keine zuverlässige ist, Gi 
= 


das Gewicht des Mittelstückes bis zur Man benutzt hierfür im allgemeinen die be- 
Mittellinie des Zapfens gemessen, mit- kannten Bohrfutter, deren Backen, um ein gutes 
hin: 1,85 - 0,7 - 2,25 - 7,85 = ~ 23 kg, | Festhalten der Spiralbohrer zu bewirken, sehr scharf 
dies zu 16 kg addiert, ergibt 23 + 16 festgespannt werden müssen. Nun ist es aber Tat- 
= 39 kg. sache, daf diese Befestigungsart keine sichere ist, 
das Bohrfutter verliert mit der Zeit an Spannkraft 
und wird dann unbrauchbar. Dadurch aber ver- 
liert wieder der Bohrer sein zentrisches Laufen, er 


Nach dem Aushauen verbleiben 
von 450 mm 





Fig. 26. Z. A.: Das praktische Ue ee ene cd schlägt und zerbricht schließlich. Das Schlagen des 
Arbeiten im ec und Prek- Mithin beträgt die Entfernung der | Bohrers zieht außerdem die ganze Bohrmaschine in 
f Mitte des Zapfens von der Vorderkante | Mitleidenschaft. 
39 Durch die ebenso einfache wie praktische 
Kolb HER PA , fache wie praktis 
olbenstangennabe 244-186-7,85 Y 105 mm Neuerung, welche Fig. 27 wiedergibt, werden diese 


Ich setze natürlich voraus, daß der Hammerschmied, oder | Ubelstände beseitigt. Die Neuerung besteht darin, 
falls dieser die Berechnung nicht durchführen kann, der Ober- | daß die Schaftenden des Spiralbohrers a und Bohr- a 
meister dieselbe vor Beginn des Schmiedens gemacht hat. | futterzapfens b zur Hälfte abgeflacht sind. Dadurch y | 
Der Hammerschmied hat sich dann sämtliche in Betracht kom- | wird einem Drehen im Bohrfutter vorgebeugt, Das e 
mende Maße auf Maßlatten, Greifzirkeln usw. aufzutragen. Bohrfutter c hat eben nur noch die Aufgabe, den | 

Nach dem Aushauen werden die Gleitschuhzapfen mit dem | Spiralbohrer in seiner Höhenlage festzuhalten, wobei = "9: SE BA 
Dreikantdraht eingebalt, dann abgestreckt und rund geschmiedet. | aber nur ein mäßiges Anspannen seiner Backen er- lan 8 Spiral 
Hierauf wird der Scharnierkopf abgestreckt wie bei der in Heft 8 | forderlich ist. bohrern. 
der Techn. Rundschau I, 1910 behandelten Kurbel und später auf | Mit dieser neuen von der Firma Josef Loroch 
Maß abgehauen. | in Heidelberg herrührenden Vorrichtung, welche patentamtlich 

Der runde Teil für die Kolbenstange wird gleichmäßig dick | geschützt ist, ist man in der Lage, zylindrische Spiralbohrer jeder 
geschmiedet und sodann werden sämtliche Stellen genau auf Maß ` gangbaren Stärke in das Bohrfutter einzuspanuen, ohne befürchten 
geschmiedet. : zu müssen, daß bei der Bohrarbeit Störungen eintreten. 

















== Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 
Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. i 
D. Redaktion. 


I. Wie erhält man Lederriemen lange gebrauchsfihig ? | 2 10. Alle Lederriemen sind gegen Wasser, Hitze und Dämpfe zu 
- ` schützen! 

die- 11. Arbeiten die Riemen an feuchten Plätzen, so sind sie vor dem 

Gebrauch wasserdicht zu machen. 

12. Ein ordentlicher Arbeiter untersucht die ihm anvertrauten 
Riemen, wenigstens einmal in der Woche, bessert sie aus, wäscht den 
Schmutz mit lauem Seifenwasser herunter und fettet sie dann neu ein. 

13. Sonst ist der Riemen etwa alle vier Wochen zu fetten. 

14. Können Ratten dem Riemen (namentlich dem frisch geschmierten) 
gefährlich werden, so überstreiche man den Riemen mit Rizinusöl. 

15. Man lege den Riemen stets mit der Drehrichtung auf, nie gegen 
diese und verfahre dabei mit Vorsicht. 

16. Der Stoß des Riemens ist stets von der Mitte aus zu schnüren, 
auch sind beide Seiten recht gleichmäßig anzuziehen. 

17. Binderiemen sind an der inneren Seite niemals zu kreuzen. 

18. Man verwende nur biegsame Näh- und Binderiemen, keine aus- 
getrockneten oder verstockten. 

19. Die Maschinen sind immer möglichst so anzuordnen, daß die 
Riemen gegenseitig das Lager entlasten; nie treibe man alle Maschinen 


Auf vorstehende Frage geben Ihnen nachstehende „Regeln“ 
gewünschte Antwort. 
| 


1. Wagrecht und schräglaufende lange Riemen übertragen besser 
als senkrechtlaufende und kurze. 

2. Kurze Riemen sollen stärker gespannt werden als lange. Ein 
langer Riemen, der wagrecht oder doch beinahe wagrecht läuft, haftet 
besser an der Riemenscheibe als ein kurzer, weil sein Gewicht intensiver 
zur Wirkung kommt. 

3. Ist die Entfernung zwischen der treibenden und getriebenen 
Scheibe dagegen eine zu große, so drückt das Gewicht des Riemens 
zu stark auf die Welle. Dadurch wird eine erhöhte Reibung in den 
Lagern hervorgerufen und der Riemen reibt infolge seiner Sex 
Bewegung sich selbst und die Lager auf. 

4. Der Stoß soll stets nachlaufen, nie vor. 

5. Der Riemen darf nie iiberbiirdet werden; man richte sich viel- 
mehr genau nach der Stärke, Breite und Güte des Riemens. (Vgl. | 
Ingenieur-Kalender!) von einer Seite aus, da dann einseitige Belastung auftritt. 

6. Riemen sollen frei und leicht laufen; man sehe also genau auf | 20. Steht eine Maschine wiihrend der Nacht ruhig, dann ist der 
; Riemen abzuwerfen; er ruht auf diese Weise aus und hält länger. 

7. Eine alte Annahme besagt, daß die sogenannte „Haarseite“ 30°/, 21. Ebenso sind stets Riemenhalter anzuordnen; man lasse den 
(? W.) mehr treibt als die Fleischseite. ; Riemen nie auf der Welle schleifen, auch soll man vorsichtig beim 

8. Die Schnürlöcher sollen, wenn der Schluß mit Binderiemen her- | Abwerfen sein. 

\ 


genden 


die parallele Lage der treibenden und getriebenen Welle. 


gestellt wird, im Verhältnis zur Breite des Riemens groß sein und in 22. Jährlich mindestens einmal soll der Riemen gut ausgekocht 


entsprechendem Abstande vom Rande mittels Locheisen eingeschlagen ¡ werden. 
werden. Stumpfe Bohrer (sog. Spitzwinder) soll man dazu nicht be- Nach dem Auskochen läßt man ihn, belastet durch ein Gewicht 
nutzen. (damit er zugleich gestreckt wird, sich also später nicht mehr streckt), 


9. Um mittels Riemens eine größere Kraft übertragen zu können | gut trocknen und legt ihn nun erst, nachdem er noch frisch gefettet 
empfehlen manche die Riemenscheiben mit Leder zu belegen. Auch | ist, auf. 
können mit Papier belegte Scheiben benutzt werden. Die Riemen | 23. Zum Einfetten ist nur gekochter Rindertalg, warm aufgetragen, 
arbeiten dann sogar schlaff noch gut. | nie Kolophonium zu verwenden. F. Wilcke, Ing. 
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Gewissermaßen als Fortsetzung unserer Abhandlung über | 
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‚ das Stirnrad auf der Welle a z = 90 und t = 31,4. Die Welle 
` rotiert mit 4 Touren in der Minute, ihre Kettenräder haben z = 38. 


Einen Faßelevator geben die Fig. 3, 4 und 7 bis 8 der Tafel 
sowie die Abbildung Fig. 30 wieder. Auch dieser Elevator 
hat ein durchaus in Profileisen unter Benutzung von Knoten- 
blechen ausgeführtes Gerüst; seine Höhe ist allerdings wesentlich 
geringer als die des vorbeschriebenen Masselelevators. Dafür aber 
unterscheidet er sich von diesem dadurch, daß seine Ketten zwischen 


Transporteinrichtungen der Firma Fredenhagen im Jahre | besonderen Winkeleisen, die 200 mm von einander abstehen, ge- 


1909 (Heft 10, 14 u. 17), bringen 
wir heute auf Taf. 5 eine Anzahl 
weitere von genanntem Werk aus- 
geführte Fördereinrichtungen. Von 
diesen gehören zwei der Gruppe 
der Elevatoren an. Die erste 
derselben dient zum Fördern 
von Roheisen, sie wird als 
Schaukelelevator bezeichnet und 
ist in Fig. 29 in Verbindung mit 
einem Gießereigebäude gezeigt. 
Die Abbildung läßt erkennen, 
daß das in Profileisen unter gleich- 
zeitiger Benutzung von Knoten- 
blech hergestellte Gerüst des Ele- 
vators unmittelbar an die Wand 
des betreffenden Gießereigebäudes 
angebaut ist, und daß dem Elevator | 
die zu fördernden Masseln vom | 
| 
| 
| 











Hofe zugegeben werden. Der Ele- 
vator hebt die Masseln an und 
wirft sie auf die in Fig. 1 der 
Tafel angedeutete Schurre. Von 
letzterer rutschen sie auf die Gicht- | 
bühne. Unmittelbar neben dem | 
Elevator steht, in Fig. 29, durch 
ein Wellblechdach gegen Witte- | 
rungseinflüsse notdürftig geschützt, | 
der Masselbrecher. 

Wie die Zeichnungen Fig. 1 
und 2 auf der Tafel erkennen 
lassen, ist der Elevator an sich | 
konstruktiv höchst einfach; er um- 
faßt außer dem Gerüst die beiden | 
Tragketten mit den Schaukeln 
und Rollen, sowie den Antrieb, 
dessen Welle c ihre Bewegung 
von einer Transmission in der Gießerei aus empfängt. Von der 
Welle c erhält die Vorlegewelle b des Elevators ihren Antrieb 
und die Welle b wieder betätigt die obere Kettenradwelle a des 
Elevators. Die Riemenscheibe auf der Welle c hat 1,1 m Durch- 
messer und 125 mm Breite. Das Kettenrad auf derselben Welle 
hat 118 Zähne und läuft mit 30 Touren, es betätigt ein Rad mit 
.28 Zähnen auf der Welle b derart, daß dieses 19 Touren macht. 
Das kleine Rad auf der Welle b hat z = 19 und t = 314, 


Fig. 28. Z. A.: 





Neuere Elevatoren. 


| Elevator fahrbar. 


fiihrt sind. Das zu hebende Fab 
wird auf einer schiefen Ebene g 
an den Elevator herangerollt und 
schließlich von den Zinken der 
Tragstange erfaßt. Nachdem es 
in der Höchstlage angekommen 
ist, rollt es von dem Tragstabe 
auf die Zinken der Abnahmelatten f. 
Jeder Tragstab trägt vier Paar 
Zinken, deren Anordnung aus 
Fig. 4 und 7 zu ersehen ist. 
Der Antrieb des Elevators er- 
folgt von der 40 mm starken 
Welle c aus; diese betätigt durch 
Kegelräder dieVorgelegewelle b und 
von dieser aus werden durch zwei 
Stirnräder von 1,07 m Teilkreis- 
durchmesser die beiden oberen 
Kettenrollen in Bewegung versetzt; 
diese sitzen auf 600 mm langen 
Achsen von 60 mm Durchm. Die 
Antriebswelle c trägt Fest- und Los- 
Riemenscheibe von 600 . 125 mm. 
Die Lager der unteren Ketten- 
räder lassen sich in ihren Füh- 
rungen mit Hilfe von Schrauben 
vertikal verstellen, umso die Ketten 
nach Bedarf zu spannen. Die An- 
ordnung der zu diesem Zwecke 
erforderlichen Schrauben ist aus 
den Skizzen der Fig. 8 zu erkennen. 





Waren nun die beiden Ele- 
vatoren Fig. 29 u. 30 ortsfeste, so 
ist der in Fig 5 und 6, sowie 9—11 
der Tafel wiedergegebene dritte 
Auch unterscheidet er sich dadurch von den 
erstbeschriebenen, daß er zur Gruppe der Becherwerke mit 
geschlossenem Gehäuse gehört. Sein Gehäuse ist aus 
Blech gefertigt und besitzt bei einer lichten Weite von 700 mm, 
eine lichte Breite von 500 mm. Die unteren Lager der Becher- 
ketten sind in Kulissen vertikal verschiebbar, wiederum lediglich 
um die Spannung der Ketten dauernd aufrecht erhalten zu können. 
Der Antrieb erfolgt von der oberen Welle f aus, die selbst wieder 
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von der Achse h betätigt wird. Auf der Achse h sitzt eine 
Kettenscheibe, die ihren Antrieb von einer Scheibe auf der Welle 
b erhält und diese empfängt ihren Antrieb von einem kleinen bei 
a auf dem Wagen aufgestellten Elektromotor. Die Achse c mit 
zwei Handkurbeln ermöglicht die Betätigung der Welle d und 
zwar mit Hilfe eines Stirnradsatzes auf der Welle d. Auf letzterer 
sitzen dann auch die beiden 110 mm breiten Kettenrollen, von 
denen aus Ketten nach der Achse g, und zwar über die Rollen e 
laufend, geführt .sind. Die Ketten sind, wie man aus Fig. 5 er- 
kennt, an dem Traggerüst für die Achse e befestigt und wickeln 
sich auf den beiden 110 mm breiten Rollen auf, resp. ab, je nach- 
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Fig. 29. Z. A : Neuere Elevatoren. 


dem, ob man die Kurbel rechts oder links herumwirft. An den 
Elevator ist bei k ein sogen. Teleskoprohr angeschlossen, daß in 
einen 250 mm breiten, aus 1*/, cm starken Blech hergestellten 
Schlauch übergeht. Dieser endet, wie die Abb. Fig. 28° erkennen 
läßt, in einen quadratischen Teller, der durch Rundstangen mit 
dem Rohr derart verbunden ist, daß er an dessen Drehung um 
die vertikale Achse i teilnehmen muß. 
ein einzölliges Gasrohr dargestellt. 

Der Wagen dieses, ebenfalls von der Firma Wilhelm 
Fredenhagen in Offenbach a. M. ausgeführten Elevators, be- 
steht aus einem Untergestell mit zwei festen Achsen und einem 
beweglichen Obergestell (Oberwagen), das mit dem Untergestell 
durch einen Drehzapfen im Zentrum des Untergestells zusammen- 
hängt. Zwischen Unterwagen und Oberwagen ist ein Kugelring 
eingeschoben, dessen Kugeln, geführt durch eine Art Stirnrad, 
auf Laufplatten sich bewegen, von denen die eine auf dem Unter- 
wagen, die andere unter dem Drehgestell festgemacht ist. Infolge 
Einschaltung dieses Kugelringes läßt sich die Drehung des Ele- 
vators in kürzester Zeit und ohne große Kraftanstrengung bewirken. 


Gasgenerator für bituminöse Brennstoffe 
von Loomis-Pettibone. 
(Mit Abbildung, Fig. 31.) 


_ Die Herstellung eines für den Antrieb von Gasmaschinen geeigneten 
Kraftgases aus Steinkohle ist namentlich für Saug-Gasanlagen mit 


` meterglocke erforderlich. 
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wesen einen einigermaBen sicheren Betrieb mit magerer Steinkohle 
aufrecht zu erhalten, wie z. B. bei dem Generator von Pierson in 
Paris, dem der Firma Pintsch in Berlin u. a. 

Auch in Amerika ist man neuerdings bestrebt, den im Preise sebr 
hoch gestiegenen Anthrazit durch gewöhnliche Steinkohle zu ersetzen. 
So haben kürzlich amerikanische Zeitschriften über einen von der 
bekannten Firma Westinghouse ausgeführten Generator für bitu- 
minöse Brennstoffe berichtet, der sich in seiner Konstruktion an die 
Gasgeneratoren mit einer oberen und unteren Brennzone, wie sie sich seit 
mehreren Jahren bereits für Braunkohlenbriketts bewährt haben, anlehnt. 
Zwar haben bereits vor etwa 20 Jahren Loomis and Pettibone 
Generatoren zum Antriebe von Gasmaschinen gebaut, in denen aus 
jeder Art Brennstoff, insbesondere auch aus Steinkohle und Holz, ein 
teerarmes Kraftgas erzielt wurde. Die Konstruktionen haben sich 
bewährt, und sind infolgedessen in Amerika Anlagen von insgesamt 
150000 PS zur Ausführung gelangt. Sie waren jedoch nur für große 
Leistungen geeignet, da sie nach dem Zwillingssystem ausgeführt waren. 
Letzteres erfordert bekanntlich zwei Vergasungsschächte, von denen der 
eine jeweilig zur Reduktion der in dem anderen entstehenden Destillations- 
gase dient. 

Um nun auch für kleinere und mittlere Anlagen die Vergasung von 
Steinkohle zu ermöglichen, haben Loomis and Pettibone neuerdings 
einen Generator konstruiert, der nur aus einem Schacht besteht und 
nach dem bekannten Prinzip der Gasgeneratoren mit umgekehrter Zug- 
richtung arbeitet. Er wird nicht nach dem reinen Saugprinzip betrieben, 
insofern als die Vergasungsluft nicht vom Motor, sondern durch ein 
besonderes Sauggebläse angesaugt wird. Ferner ist bei ihm eine Gaso- 
ndessen dient die letztere weniger zum Auf- 
speichern des Gases, als zur selbsttätigen Regelung der Gaserzeugung 
entsprechend dem Verbrauche des Motors. 

Der Generator wird in vier Größen ausgeführt und zwar für eine 
Sg HEER entsprechend einer Motorleistung von 150, 250, 375 und 

S. 

Der Generator ist in Verbindung mit den erforderlichen Neben- 
apparaten in Fig. 31 wiedergegeben. 

Die Kraftanlage besteht aus dem Gaserzeuger a der von einem 


_ Eisenmantel umhüllt und mit feuerfesten Material ausgekleidet ist. Im 


 sáule ruht. 


unteren Teile wird der Schacht durch Bögen aus feuerfesten Steinen 
so abgeschlossen, daß eine Art Rost entsteht, auf dem die Brennstoff- 
Oberhalb und unterhalb dieses Rostes ist eine gußeiserne 


_ Reinigungstür vorgesehen, die zur Verhinderung des Eindringens von 


Luft abgedichtet werden kann. In den oberen Teil des Schachtes hängt 
ein zentrales Luftzuführungsrohr aus Gußstahl hinein; dieses ist mitte 


eines gußeisernen Rohres mit dem oberen Teile des Kühlers b ver- 
‚ bunden und nach oben durch einen aufklappbaren Deckel abgedeckt, 
wodurch es ermöglicht ist, in die Mitte der Glutzone Schüreisen ein- 


Die Achse wird durch ` 


Schwierigkeiten verbunden. Es ist bei uns bis jetzt nur möglich ge- | 


zuführen und das Feuer zu beobachten. Der A e Raum zwischen 
dem Luftrohr und der Schachtwand dient als Brennstoffbehälter, dem 
der Brennstoff durch seitliche Beschickungsóffnungen zugeführt wird. 
Auch der untere Teil des Generators a steht durch ein Rohr mit dem 
Kühler b in Verbindung. 


Die Luft wird dem Gaserzeuger a von oben zugeführt und die 
entstandenen Gase gelangen durch den Rost und das untere Verbindungs- 
rohr nach dem Kühler b, in dem 
sie zunächst durch ein zentrales 
Rohr aus Schmiedeeisen hoch- 
steigen. Dieses Rohr ist mit 
seinem oberen Ende in einen 
niedrigen Kasten eingehängt, 
dessen Boden aus einer ring- 
förmigen Blechplatte besteht, in 
der engere Röhren befestigt sind, 
durch die, die heißen Gase nach 
einem im unteren Teile des 
Kiihlers liegenden Sammelkasten 
abgeführt werden, der mit dem 
Wäscher e verbunden ist. Das 
zentrale Rohr des Kühlers trägt 
an seinem oberen Ende einen 
kleinen Wasserbehälter, dem, ent- 
sprechend des in der Saugleitung 
herrschenden Unterdruckes, mit- 
tels eines Glockenreglers g selbst- 
tätig Wasser zugeführt wird, das 
an den Wandungen des zentralen 
Rohres herabfließt und verdampft. 
Die Verbrennungsluft tritt unten 
in den, den Kühler umhüllenden 
Mantel ein, erhitzt sich au den 
Gasabführungsrohren, vermischt 
sich mit dem Wasserdampfe und 
tritt im hocherhitzten Zustande in den oberen Teil des Gaserzeugungs- 
schachtes. Der Mantel des Kiihlers b besteht aus Stahlplatten und ge- 
stattet einen bequemen Zutritt zu den inneren Teilen. 


Der nasse Reiniger (Scrubber) e besteht aus einem Eisen- 
zylinder und ist durch Holzhorden in mehrere Kammern zerlegt. Der 
untere Teil des Wäschers besteht aus Gußeisen und ist durch Winkel- 
stiicke mit dem oberen Teile verbunden, Die mittleren Kammern des 
Wäschers sind zum Teil mit Koks angefüllt, der mit Wasser berieselt 
wird. Dagegen enthält die oberste Kammer Holzwolle und dient als 
Vortrockner für das Gas. Jede Kammer ist zwecks Reinigung durch 
besondere Türen zugänglich. Der untere Teil des Scrubbers besitzt 
einen Ablaufbehälter mit Uberfallrohr bh, 





Fig. 30. Z. A.: Neuere Elevatoren. 














Zwischen dem Scrubber c und dem üblichen Trockenreiniger e ist 
ein Rootsgebläse d eingeschaltet, welches das Gas ansaugt und es über 
ein Ventil i nach dem Trockenreiniger e und dem Gasbehiilter f drückt. 
Hinter dem Gebläse d zweigt auch eine durch ein Ventil i absperrbare 
Leitung nach dem Schornstein k ab. 

Der Gasbehälter f wirkt als ein Gaszufuhrregler und dient 
gleichzeitig zur selbsttätigen Regelung der Gaserzeugung, entsprechend 
dem Gasverbrauche der Maschine. 

Beim Anlassen ist das Ventil i geschlossen, und die Aufblasegase 
werden durch das Ventil i nach dem Schornstein k gedrückt. Sobald 
das Gas brennbar ist, wird das Ventil i geschlossen und das Ventil i, 
geöffnet, und das Gas wird nach dem Gasbebälter gedrückt. Unmittel- 
bar nach Inbetriebsetzung des Sauggebläses tritt auch der selbsttätige 
Wasserzuftihrungsregler in Tätigkeit. Die Menge des von diesem dem 
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stangen sind durch die oberen Rahmenbolzen i Fig. 25 und oberen 
Pleuelbügel k Fig. 1 u. 3 an dem beweglichen Rahmen a be- 
festigt. Die unteren Pleuelbügel 1 Fig. 22 u. 28 sind durch die 
Kurbelzapten Fig. 17 mit den Kurbelschwungridern m Fig. 29 in 
Verbindung gebracht. Letztere wieder sind auf der Kurbelwelle 
festgekeilt, die ihre Bewegung von einer Transmission aus erhält. 
Die Welle macht in der Min. 220 Umdrebungen und wird durch 
die Stehlager n Fig. 33 auf einem gemauerten Sockel festgehalten. 
Auf der Welle sitzen die drei Riemenscheiben o p, von denen die 
Fest- und Losscheibe o den Antrieb vermitteln, während die 
dritte p zur Zurückführung des Wagens dient. 


Am einen Ende des Kurbelzapfens ist ein 
Mechanismus q q, angebracht, Fig. 2, 8 u. 15 
der den Wagenhinlauf regelt. Der Wagen auf 
dem der zu schneidende Holzklotz befestigt 
ist, wird durch die hölzernen Walzen r Fig. 15 
u. 20 weiter gerollt, deren Zapfen in guß- 
eisernen Walzenlagern r, Fig. 21 sich be- 
wegen. Unten am Wagen ist eine 6 m lange 
Zahnstange s Fig. 13 befestigt, die in ein Zahn- 
rad s, hineingreift Das Rad ist auf einer 
Welle festgekeilt, die ihre Bewegung von 
einer Welle t aus, die in der Minute 195 Um- 
drehungen macht, mittels Zahnradübersetzung 
Fig. 4 u. 15 erhält. Am einen Ende dieser 
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Fig. 31. Z. A.: Gasgenerator für biluminöse Brennstoffe. 


Verdampfer zugeführten Wassers kann dem jeweilig verwendeten Brenn- 
stoffe entsprechend geändert werden. 

Die Beschickung des un mit frischem Brennstoff erfolgt 
je nach Art des letzteren und der Belastung der Anlage in Zeiträumen 
von 1!/, bis 3 Stunden. 

Der beschriebene Gaserzeuger gestattet die Vergasung jeglichen 
Brennstoffes, insbesondere die Verwendung von bituminöser Kohle und 
Holz. Denn die im oberen Teile des Gaserzeugers aus dem Brennstoffe 
sich entwickelnden teerigen Gase werden in der Feuerzone mit Luft 
gemischt und hierbei zum größten Teil zersetzt, zum anderen Teil aber 
an dem glühenden Kohlenstoffe der unteren Schichten, die die Gase 
auf ihrem Wege zum Gasabzuge durchstreichen müssen, in beständige 
Gase iibergefiihrt. Auf diese Weise wird ein praktisch teerfreies Gas 
erzielt, das sich zum Antrieb von Gasmaschinen gut eignet. 


Übersteigt die von dem Gaserzeuger gelieferte Menge den Bedarf, 


so steigt die Gasbehälterglocke bis zu einer bestimmten Höhe. Durch die 
Gasbehilterglocke wird hierauf eine Vorrichtung in Tätigkeit gesetzt, 
welche die weitere Zufuhr des Gases zum Gasometer vermindert. 


Der | 


Betrieb der Gaserzeugeranlage gestaltet sich daher verhältnismäßig ` 


einfach, und bei Anlagen bis zu 500 PS geniigt ein Mann zur Bedienung. 

Der Kohlenverbrauch schwankt bei Verwendung von Steinkohle 
zwischen 0,5 und 0,65 kg und bei Braunkohle oder Holz zwischen 1 und 
1,5 kg pro indizierter Pferdekraftstunde. 


Venetiangatter 
mit automatischem Wagenrücklauf. 
Von Ewald Redlich, Ingenieur in Budapest. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4 und Abbildungen, Fig. 32 u. 33.) 


Das auf Tafel 4 in der Zusammenstellung und den wich- 
tigeren Einzelheiten dargestellte Venetiangatter dient zur 
Herstellung von Pfosten und wird mit 1 bis 3 Sägeblättern 
verwendet. 

Fig. 14 zeigt eine Seitenansicht und Fig. 15 eine Vorder- 
ansicht des Gatters. Der bewegliche Holzrahmen a auf dem sich 
die Súgeblitter b (Fig. 10 u. 11) befinden, ist auf einem festen 
Rahmen c, der mit der Dachkonstruktion in Verbindung steht, 
montiert. Auf dem festen Rahmen c sind zwei Wellen d Fig. 14 
u. 15 und Abb. Fig. 32 befestigt, die durch die Lager e Fig. 5 
stets geschmiert werden. 

Der bewegliche Rahmen a gleitet auf der Welle d durch die 
Lager f, Abb. Fig. 32, deren Schalen g aus Pockholz gefertigt 
sind, Seitlich am beweglichen Rahmen a sind zwei Pleuelstangen h 
angeordnet, die den Rahmen in Bewegung setzen. Die Pleuel- 
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allein auf die Losscheibe übergeht und somit 
den Mechanismus für den Wagenhinlauf voll- 
ständig ausschaltet. 

Zum Schluß sei noch bemerkt, daß derartige Gatter mit ein 


| und zwei Pleuelstangen ausgeführt werden und die Anschaffungs- 


preise gering sind. Für den Betrieb des Gatters benötigt man, 
je nachdem 1 bis 3 Sägeblätter verwendet werden, 3 bis 6 PS. 


Bewährte schwungradiose (Duplex-)Dampfpumpen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 34 bis 40.) 


Heute wo der Bau schwungradloser Dampfpumpen einen so 
großen Umfang angenommen hat, geziemt es vor allem der Kon- 
struktionen einer 
Firma zu gedenken, 
die man dreist als 
die Schöpferin des 
„Deutschen“ Dup- 
lex-Pumpenbaues 
bezeichnen darf. 
War sie es doch, 
wenigstens soweit 
dem Schreiber die- 
ses bekannt, die als 
erste Duplexpum- 
pen zu bauen ver- 
suchte. Beginnend 
mit der kleinen 
Kesselspeisepumpe 
von wenigen Litern 
Leistung ist sie 
heute zum Bau 
größter Pumpen- 
aggregate für Was- 
serhaltungszwecke Fig. 





AN. Z. A.: Veneliangatier mit aulom. Wagenriicklau/. 


vorgedrungen. 
Trotzdem aber sind Weise & Monski in Halle a. S. — das 
ist eben jene Firma — hinsichtlich der Ausführung des Steue- 


rungsantriebes bei der überwiegenden Mehrzahl ihrer Liefe- 
rungen bei der seit Jahrzehnten bewährten Ausführung mit auben- 
liegenden Schwinghebeln geblieben, die aus den Fig. 34 u. 35 
in ihren Einzelheiten hervorgeht.*) (Note siehe umstehend.) 


Diese Konstruktion besitzt die nicht zu unterschiitzende Eigen- 
schaft, der Einfachheit derjenigen Steuerungsteile, welche im Innern 
des Schieberkastens liegen, niimlich der zwei Muschelschieber, ver- 
bunden mit einem geringen Schieberwege, wodurch die Reibungs- 
arbeit und demzufolge der Schmiermaterialbedarf auf das denkbar 
geringste Maß beschränkt wird. Die für den Antrieb der Schieber- 
steuerung benötigten Teile, wie Schwinghebel und -Wellen liegen 
außen bequem zugänglich; sie erfahren infolge entsprechender 
Ausbildung und bei nur einigermaßen sachgemüßer Wartung in- 
folge der geringen zu übertragenden Kräfte unter normalen 
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Fig. 83. Z. A: Venetiangaller mit autom. Wagenrücklauf. 


Verhältnissen eine so geringe Abnutzung, daß der Wert, der 
vielfach auf eine Vereinfachung dieses äußeren Antriebes gelegt 
wird, nur in den wenigsten Fällen gerechtfertigt erscheint. 

(Gleichwohl haben Weise & Monski um den Wünschen 
ihrer Abnehmer zu entsprechen, auch eine Steuerung für schwung- 
radlose Duplexdampfpumpen ohne äußere Hebel und Ge- 
lenke konstruiert und sich unter Nr. 153 148 patentieren lassen, 
die sich in den Anwendungen, die sie bei kleinerer und mittlerer 
Leistung gefunden hat, gleichfalls bewährte. 

Die Einzelheiten dieser Konstruktion gehen aus Fig. 36**) 
hervor, wobei besonders darauf hinzuweisen ist, daß hier die Ver- 
einfachung des äußeren Steuerungsantriebes nicht, wie bei den 
einzelnen äußerlich ähnliehen Konstruktionen anderen Namens 


*) In Fig. 85 bezeichnet: 


3 Schieberstange 19 Dampfschieber 


31 Plunger 
6 Obere Steuerwelle 21 Schieberstangen-Stopf- 


32 Plungerhaube 


7 Untere Steuerwelle biichse 33 Ventilhaube 

8 Kurzer Steuerhebel 23 Stopfbüchsenkörper zur 34 Steuerbock 

9 Langer Steuerhebel Kolbenstange 39 Plungermutter 

10 Steuermuffe 24 Kolbenstangen-Stopf- 41 Pumpenventil 

12 Plungerstopfbüchse büchse 42 Dampfabsperrventil 


18 Kolbenkörper 
14 Kolbenring 
15 Kolbendeckel 
In Fig. 34 bezeichnet: 
200 Dampfzylinder 
201 Zwischenstück 
202 Pumpenzylinder 
204 Schieberkasten 
205 Dampfeingangsrohr 
207 Dampfschieber 
209 Schieberstangenstopf- 


26 Ventilspindel 
27 Ventilfeder 
28 Ventilteller 


43 Schmierhahn 
44 Lufthahu 


217a obere Steuerwelle 

217b untere Steuerwelle 

220 Dampfkolbenkörper 

221 Kolbenringe 

222 Kolbenfeder 

225 Kolbenstange (ungeteilt) 
226a Kolbenstange Dampf- 


232 Windkessel 

233 Druckrohr 

234 Plungergrundring 

255 Plungerstopf büchsfutter 
236 Plungerstopf búchse 

237 Plunger 

239 Saugrohr 


büchskörper seite (geteilt) 240 Ventilspindel 
210 Schieberstangenstopf- 226b Kolbenstange Pumpen- 241 Ventilleder- | tir Leder- 
biichse seite (geteilt) belastungsring nach- 
211 Überwurfsmutter zur 227 Stopfbüchskörper zur 243 Ventiltrag- dichtung 
Schieberstangenstopf- Kolbenstange ring(-Kegel) 
búchse 228 Kolbenstangenstopf- 244 Ventilsitz 
212 Schieberstange büchse 245 Ventilfeder 
215a langer Steuerhebel 230 a Steuermuffe, ungeteilte 246 Ventilspindel ) fiir 
215b kurzer Steuerhebel Kolbenstange 247 Ventilteller Metall- 
216a lange Zugstange 230b Steuermuffe, geteilto 248 Ventilsitz Í dichtung. 
(Schieberstangenverbindung) Kolbenstange 
216b kurze Zugstange 231 VentilkastenverschluB- 
(Schieberstangenverbindung) deckel 
**) In Fig. 36 bezeichnet: 
1 Schieberstange 28 Dampfkolbenmutter 


2 Mitnehmer 
4 Dampfschieber 


26 Ventilspindel 


27 Ventilfeder Nr. 41 


5 Schieberplatte 28 Ventilteller f 
6 Stopfbüchskörper zur Schieber- 29 Ventilsitz J 

stange 80 Kolbenstange 
7 Schieberstangenstopf büchse Nr. 24 31 Plunger 
8 Überwurfsmutter zur Schieber- 32 Plungerhaube 

stangenstopf biichse 33 Ventilhaube 
9 Stopfbiichskérper zur Kolben- 84 Kompl. Dampfkolben (Nr. 17, 18, 19) 

stange | 35 Vorderes Pufferventil (Nr. 20, 21, 22) 
10 Kolbenstangenstopf biichse > Nr. 25 36 Unteres Pufferventil (Nr. 13, 14, 15, 16) 
11 Uberwurfmutter zur Kolben- | 38 Schieberkastendeckel 

stangenstopf biichse 89 Plungermutter 
12 Plungerstopf büchse 40 Plungerstopfbüchsschraube 
13 Dampfpufferventilkörper 41 Kompi. Pumpenventil (Nr. 26, 27, 28, 29) 
1 yo pe „ kegel 42 Dampfeingangsstutzen 
I 75 ge ,, verschluf- Nr. 36 43 Dampfabsperrven! il 

echraubo 44 Lufthahn 
16 S 5 vn feder 45 Frostschraube 
17 Dampf kolbendeckel 46 Schmierapparat „Oberst“ 
18 „ „ ring } Nr. 34 47 Druckventilplatte 
19 1 » körper 48 Mitnehmerbolzen 
20 Dampfpufferventilverschluß- 
schraube | Nr. 35 

21 ue o „ feder Mesias: 
22 yo » kegel | 


45 Frosthähne. | 
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durch größere Kompliziertheit der im Damptfraum arbeitenden 
Teile erkauft ist. In der Tat bestehen auch bei der vorliegenden 
Steuerung die im Inneren des Schieberkastens sich bewegenden 
Teile nur aus den beiden einfachen Muschelschiebern, je einem 
für jeden Dampfzylinder, die mit den sie bewegenden Schieber- 
stangen fest verschraubt sind. Irgend eine Doppelbewegung 
mehrerer Teile gegen oder ineinander, wie sie sonst durch Keil- 
stücke, Schneckengiinge oder ähnliche Reibung verursachende und 
besonders reichliche Schmierung erfordernde Teile erzielt werden 
muß, findet also hier nicht statt. Die einzige vorhandene Bewe- 
gung ist vielmehr, sowohl innen wie außen, die der 
Schieber auf der festliegenden Schieberplatte. 

Die sonstigen Konstruktionseinzelheiten der am 
meisten vorkommenden Duplexdampfpumpen kleinerer 
und mittlerer Leistung gehen aus den schon erwähnten 
Abbildungen Fig. 34 u. 35 sowie denen Fig. 37 u. 38 
hervor, von denen Fig. 38 eine liegende Duplexpumpe 
für kleinere Leistungen von 150 mm Hub darstellt. 
Bemerkenswert ist dabei für die Pumpen nach Fig. 37 
die innenliegende Abdichtung der beiden Seiten jedes 
der doppeltwirkenden Plunger gegeneinander, welche 
durch eine aus Bronze hergestellte und fest gegen die 
hintere Zylinderwand angezogene Stopfbüchse bewirkt 
wird. Demgegenüber besitzen die Pumpen nach Fig. 38 je 
zwei außenliegende und daher auch während des Betriebes 
leicht zu überwachende und zu bedienende Plungerstopfbiichsen 
und außerdem sind bei den letzteren die Ventile in Einzelgehäusen 
unter leicht abnehmbaren und mit Handgriffen versehenen Deckeln 
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bequem zugänglich untergebracht, so daß es nicht nötig ist, für 


eine Revision derselben größere Teile oder etwa die Leitungen 
zu demontieren. 

Eines der größten Anwendungsgebiete für Duplexdampfpumpen 
kleinerer und mittlerer Leistung ist das der Kesselspeisung wegen 
der Einfachheit, Betriebssicherheit und leichten Regulierbarkeit, 
die diesem Pumpensystem eigen ist. Kleine derartige Pumpen 
können auch zum Auswaschen 9 
und Anfiillen der Kessel mit ER 
Handhebeln ausgerüstet und a 
wegen ihres geringen Gewichtes 
auf Wandkonsolen angeordnet 
werden. — Eine bemerkenswerte 
Ausführung ist ferner die Kessel- | 
speisepumpe fúr nur 3 bis 3,5 
Liter minutlicher Leistung, wie 
sie fiir die mit 50 Atm. Be- 


232 












ap 220% 209 ‚213 Gas 
rn T 216) 217 | 
oe: as wd 04221 999 = =| 
u | este 


225 








207 16 b = = 
209,,,211 “Y = 216 9154 4 
210 (A ( 21 246 RÉI 
wa 230 215b 
| 1 D 
219 221 999 220 |, 236 | S u 241 
| ` z 234 24 
| 227 998 229 > E = 242 
| LU [] g | / 11247 L 243 
| 2 = , 
Wi | l $ Caas Tg 


Fig. 84. Z. A.: Bewährte schwungradlose (Duplex-)Dampfpumpen. 


triebsdruck arbeitenden Kessel der bekannten Dampfwagen nach 
Patent Stolz oder ähnl. vielfach in Benutzung ist. 


Zur Ausnutzung des Abdampfes werden die Duplexdampt- 
pumpen häufig mit einem sogen. Druckrohr-Gegenstrom- 
Kondensator ausgerüstet, der also einmal dem Zwecke dient, 
den vielfach lästigen Abdampf zu beseitigen, und ihn auSerdem 
für die Anwärmung des Speisewassers nutzbar zu machen, ohne 


—— — y al 








Se 


jedoch eine direkte Mischung mit dem Wasser und demzufolge ` 


eine Verunreinigung desselben durch Schmierúl herbeizuführen. 
Allerdings sind solche Kondensatoren nur da anwendbar, wo das 
Speisewasser der Pumpe nicht schon mit sehr hoher Temperatur 
zufließt. Auf der anderen Seite steht aber natürlich nichts im 
Wege, es nachträglich noch durch einen Rauchgasvorwärmer 
(Economiser) weiter zu erhitzen. 

Sehr ausgedehnt ist weiter auch die Verwendung von Speise- 
pumpen nach dem Duplexsystem in den modernen großen Elek- 
trizitätswerken der Industriebezirke oder großen Städte. Bei 
den großen Leistungen, die in diesem Falle in Betracht kommen, 
werden die Pumpen meist nach dem Verbundsystem aus- 
geführt. Fig. 39 zeigt eine derartige Verbund-Duplex- 


gewiesen, wie sie von Weise & Monski z. B. für 300 Liter pro 
Minute und ähnliche Leistungen, sowie 350 Atm. Wasserdruck 
wiederholt ausgeführt worden ist. Für die Zwecke der Preß- 
wasserlieferung in bydraulischen Großbetrieben bietet die schwung- 


, radlose Pumpmaschine den besonderen Vorteil, daß sie sich in 
` einfacher Weise vom Akkumulator selbsttätig auf Stillstand und 


Kesselspeisepumpe, wohl die größte ihrer Art, welche von | 
Weise € Monski achtmal für die Berliner Elektricitiits- | 
werke mit einer Leistung von je 3360 Liter pro Minute gegen 


16 Atm. Kesseldruck geliefert worden ist. Dabei sind diese 
Pumpen häufig mit einem sogen. Druckregulator ausgerüstet, 
der sie selbsttätig stillsetzt, wenn etwa die jetzt vielfach gebräuch- 
lichen Hannemannschen Speisewasserregler zutiillig alle Speise- 
ventile an den Kessel geschlossen haben, der aber die Pumpe 


ebenso selbsttätig wieder anstellt, sobald auch nur eines der | 


Speiseventile geöffnet wird. 

Ferner sei noch als besonderes Anwendungsgebiet der Duplex- 
dampfpumpe das der selbsttätigen Kondenswasser-Rück- 
speisung erwähnt, wie sie in allen großen Betrieben mit starker 
Benutzung des Dampfes für Heiz- und Kochzwecke sich immer 
mehr einbürgert wegen des damit verbundenen W:irmegewinnes 
bei vollkommen gleichmäßiger Speisung und demzufolge Erhöhung 
der Dampfpioduktion der Kessel unter gleichzeitiger Schonung 
derselben. | 


Eine derartige selbsttätige Kondenswasser - Riickspeiseanlage ` 


zeigt Fig. 40 in derjenigen Form, welche in letzter Zeit von 
Weise & Monski vielfach für Braunkohlenbrikettfabriken geliefert 
worden ist. Dabei ist der Sammelbehälter für das unter 2 bis 
3 Atm. Druck stehende Kondenswasser oberhalb der Pumpe auf 
Säulen und Querträgern angeordnet, wodurch die Betätigung des 
entlasteten Dampfabsperrventils eine einfache und der Raumbedarf 
des ganzen Aggregates ein geringer wird. Natürlich kann man, 


wenn nicht die genúgende Bauhöhe verfügbar ist, den Sammel- ` 


behiilter auch neben der Pumpe in geringer Höhe anordnen, und 
ebenso können unter Umständen zwei Pumpen mit dem gleichen 
Sammelgefäß in Verbindung gebracht werden, was gelegentlich 
von Vorteil sein kann. Bei Aggregaten kleinerer Leistung, wie 
sie z. B. in Brauereien häufig Anwendung finden, bauen Weise 
& Monski wie Fig. 40 zeigt, den Sammelbehälter und die Pumpe 
auf einer gemeinsamen gußeisernen Grundplatte zusammen. 
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Fig. 35. Z. A.: Bewährte schwungradlose (Duplex-)Dampfpumpen 


Für sonstige Zwecke, wie Wasserversorgung, Wasserhaltung 
und dergleichen, finden große Duplexdampfpumpen ebenfalls noch 
häufiger als vielfach angenommen wird, eine zweckentsprechende 
Verwendung, obwohl natürlich die elektrisch angetriebene Pumpe 
heute öfters bevorzugt wird. 

Endlich sei noch auf eine bemerkenswerte Preßwasser- 
Pumpmaschine nach dem Verbund - Duplex -System hin- 


= — — une EE? 


Wiederangehen beeinflussen läßt, weil kein toter Punkt vorhanden 
ist, und ferner, daß die Gefahren von Robr- oder sonstigen Brüchen, 
welche die Schwungmassen rotierender Pumpen unzweifelhaft in 
sich schließen, hier vermieden sind. 





| Fig. 86. Z. A.: Bewährte schwungradlose (Duplex-) Dampfpumpen. 
mm 

Berechnungen aus dem allgemeinen 

Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung einer Einzylinder-Auspuff-Dampfmaschine. 
Von E. Kaschny. 
(Mit Abbildungen, Fig. 41 bis 44.) 


Fiir die zu berechnende Maschine ist der Zylinderdurchmesser 
D = 250 mm; der Hub H = 400 mm; die Drehzahl n = 150 pro Minute 
und der Dampfdruck p = 9 at/abs = 8 at Uberdruck gegeben. Der 
Zylinder soll mit Dampfmantel ausgeführt werden. Als Steuerung wird 
Rider-Flachschieber, der vom Regulator beeinflußt wird, gewählt. 

Mit diesen gegebenen Werten bestimmt sich die mittlere Kolben- 
geschwindigkeit aus der bekannten Gleichung: 


H.n 0,4.150 
C= 3) = 39 = 2 eee 

Zur Bestimmung der wirksamen Kolbenfläche benötigt man 
den Durchmesser der Kolbenstange d, die durchgehend ausgeführt 


werden soll. d wird angenommen mit: d = 45 mm und die wirksame 
Kolbenfläche wird somit: 


T T 


api at ore A A, on 
Q=D 4 d 4 25 4 4,5 4 475 cm 
oder nach einer anderen Gleichung: 
Q = 0,98. a . D? = 0,98 - + 2h? = 480 ein’, 


die fiir die Rechnung beibehalten werden soll. 
Nach „Uhlands Kalender: 1/143 beträgt bei einem Dampfdruck 


` von 9 at/abs. die wirtschaftlich günstigste Füllung 15 bis Ou, Treibt 


man die Kompression des Hinterdampfes bis zur Verderdampfungs- 
spannung, so ist die Kompressionsleistung von der Maschinenleistung 
in Abzug zu bringen uid man erhält demzufolge die indizierte Leistung 
pro cm? wirksamer Kolbenfläche und e=1 m Kolbengeschwindigkeit: 


15%, Füllung = 0,0399 — 0,0043 = 0,0356 Ni 
209), — 0,0489 — 0,0043 — 0,0446 N, 
2501, — 0,0567 — 0,0043 = 0.0524 N, 
30%, = 0,0636 — 0,0043 : = 0,0593 Nv 


lung 


Mit den oben berechneten Werten von Q = 480 cm? und Gm Sek, 
ergibt sich die indizierte Totalleistung fiir: 
15°/, Füllung 0,0356 - 480 . 2 = ~ 34,18 Ni 
2 


0%, S 0,0446 - 480 . 2 = ~ 42,82 Ni 
25%. ` 0,0524 - 480 - 2 = ~ 50,30 Ni 


30%, S 0,0593 - 480 . 2 == ~ 56,93 Ni. 


Die annähernden Wirkungsgrade für die indizierte Leistung pro 
c = ] m Kolbengeschwindigkeit ergeben sich aus „Hütte“ 1/977 für: 


Ni 34,18 e Ni 50,30 be 
2 == 9 = 1 = 0,165 3 ML 9 Sé n = 0,089 
Ti D wi P A H a 

A yee ae 


e a c 27 





Fig. 87. Z. A.: Bewährte schwungradlose ( Duplex-) Dampf pumpen. 


Da die Wirkungsgrade bekannt sind, so lassen sich die effek- 
tiven Leistungen berechnen. Dieselben ergeben sich bei den obigen 
Füllungen wie folgt: 

15%, Füllung N. =N;:n—94,18- 0,165 = ~ 26,15 PSe 


20% N Ne = Ni- y = 42,82 - 0,785 = ~ 33,61 PSe 
25% SN Ne == Ni- n = 50,30 - 0,789 = ~ 39,69 PSe 
30%, d No = Ni - n = 56,93 - 0,793 — ~ 45,15 PS. 


Nach „Uhlands Kalender“ [/143 bestimmt sich der Dampfverbrauch 
der Maschine pro indizierte PS und Stunde für: 

15%), Füllung C¡=7,4 kg 25%, Füllung C¡=8,1 kg 

20, 4, C=7,7 kg gh y = C= 8,5 kg 


Der Abkühlungsverlust, der für alle Füllungen der gleiche ist, be- 
rechnet sich nach „Hütte“ 1/985, wenn H = 1,6-D = 1,6 - 250 = 400 mm 
ist, aus der Gleichung: 


C = Mi VO 9935 09336 kg. 
Ve y: 
Der Dampflässigkeitsverlust kann nach Hrabák geschätzt werden: 
Ai = 8,8 d l 
E V Ni-e Ze 


Dieselbe ergibt sich für die in Frage kommenden Füllungen: 


wi ut 


t 


y 88 1 
15%, Füllung :C"—=- 7 EE 
j me ia 252 e 
H 8,8 
200! : Be er u SEES 
Ñ y 4289.2 2-2 $ 
(E E KE ] 
25, E Le i E 1,18 k 
č dë A eee 
300, y Å a 2 = 1,08 kg. 


TEV 56,98-2 "22 
Den Gesamtdampfverbrauch pro indizierte PS und Stunde 
erhält man aus der Gleichung: 
Cos, 4-6. PUR 
demnach fiir: 


15%, , Füllung : Ci = 7,4 + 3,6 + 1,31 = 12,31 kg 
209, y 3 Ci=7,7 + 3,6 + 1,20 = 12,50 kg 
i "a 20, = 814 86+. 1,18 = 19:83 kg 
30%, u Ge 8,6 + 1.08= 13,18 kg 


Führt man das aus dem Kessel mitgerissene Wasser mit ca. 5°), 


in die Rechnung ein, so erhält man bei 20°, Füllung einen Gesamt- 
dampfverbrauch yon: 


i = 12,5 + 5° o = 12,5 + 0,625 = 13,1 kg. PSi - Stunde. 

Nimmt man eine l5fache Verdampfung und Nj — 45 PS; an, so 
erhält man die Heizfläche fiir den zu dieser Maschine gehörigen Kessel: 
ENT O 

15 15 

Die Berechnung des Kessels soll in einer späteren Arbeit dureh- 
geführt werden. 

Die Wandstärke des Zylinders Fig. 44 wird, wenn der 
Zylinder stehend gegossen wird, nach „Uhlauds Kalender“ 11 242 ge- 
macht: 

D a _250 
So 


dese -+ 13 — 18 mm 


und die Flanschstiirke: 


Des 5 d bis A ds : - 18 — 24 mm. 

Die Anzahl der Deckelschrauben nimmt man allgemein mit: 
Keen cid ae A N Schraube 
SS 6 gt = ~ Schrauben 


an. 
Wegen des Kolbenauflaufes werden die Durchmesser an den Deckel- 
seiten um 10 mm vergrößert, also D' == 250 + 10 mm -= 260 mm. Der 
Durchmesser der Deckelschrauben ergibt sich demnach wie folgt: 
Druck auf den Deckel: Q' 


Dt. * .p äm. i -R ¿004250 kg 


4 
l 4950 
Zug auf jede Schraube: P ae = ei 

Nach der Schrauben tabelle werden Schrauben von °/,“ Durch- 
messer mit einem Kerndurchmesser von d' = 1,58 em gewählt. Die 
Beanspruchung des Kerndurchmessers beträgt demnach: 

P 542 
kz = == = ru 281 ky cm. 
geg, E. 
4 ! 4 
Die Wandstiirke des Dampfmantels macht man: 
0,=-=0,05-d =0,75 - 18 =~ 14 mm 
und den Zwischenraum zwischen Zylinder und Mantel: 
d,=0,8.4=0,8 - 18 =~ 15 mm. 

Es soll nach Obigem cin Rider-Flachschieber Verwendung finden. 
Nimmt man die mittlere Dampfgeschwindigkeit mit v— 30 m/Sek. an, 
so oa a sich bei der berechneten Kolbengeschwindigkeit der Querschnitt 
des Kanales im Sebieberspiegel] zu: 


E a E 2 
v 30 


Im Allgemeinen macht man die Kanalbreite so breit, wie es eben 
die Zylinderkonstruktion gestattet. Gute Verhältnisse ergibt folgende 
Gleichung: 


== ~ 531 kg. 


= 32 em’. 





Fig. 38. Z. A.: Bewährte schwungradlose (Duplex-) Dampfpumpen. 





b = 0,77. D — 20 = 0,7: 250 — 20 = 155 mm. 
Somit wird nach Fig. 44: 
ab 382 
B- Ab 
Auf die Berechnung der Schieberabmessungen hier niiher einzu- 
gehen, würde zu weit führen, und soll dieselbe aus diesem Grunde 
nicht ausgeführt werden. Statt dessen soll die Berechnung der Dampf- 
maschinenwelle usw. stattfinden. 
Die Kolbenstange war durchgehend und mit d =45 mm ‚Fig. 44) 
nach Vorstehendem angenommen worden. Der größte auf den Kolben 
wirkende Druck beträgt: 


QR, -p- (D?- < d?. lg (2 a 45% 7] 


a= = ~ 2) min. 


~ BROO ke. 








„e ee EE a 


Die Liinge der Pleuelstangen macht man bei normaler Maschine 
( 
fünfmal dem Kurbelradius r, demnach bei: r = e = set — 200 mm, 


L = 5 - 200 = 1000 mm (Fig. 42). 

Der größte auf den Kurbelzapfen wirkende Druck wird dann: 
20 y? 
iov) 


H / 


f 2] r 
dek HÄ El ) |= 8800. |1 +05: [3580 kg. 
od 
Die Beanspruchung des Kurbelzapfens kann im Mittel mit 
k = 600 kg/cm? und der spezifische Flächendruck mit q = 70 kg/cm? 
angenommen werden. Bezeichnet man mit d, den Zapfendurchmesser 
und l, die Zapfenlänge, so bestimmen sich diese beiden Abmessungen 
aus folgenden Gleichungen: 


I, k 600 
— () D — H - ZG Cl k 
d ads V: 0,45 y a 1,31 
SN A en 
Se | MAS Vio AA 
q: d, 


1, =1,31 + d, =1,31 -65 = w 85 mm. 

Zur Bestimmung der Stärke =i (Fig. 43) des schmiedeeisernen 
Kurbelarmes benötigt man die Entfernung = x von Mitte Zapfen bis 
Mitte Kurbelarm. Dieselbe soll hier mit x —66 mm und die Höhe = h 
des Kurbelarmes an der Nabe mit h — 200 mm angenommen werden. 
Es bestimmt sich somit das ideelle Biegungsmoment zu: 


Mi = 0,35 -Px < r + 0,65 - Pr - V r? + x? 

= 0,35 - 3880 - 20 + 0,65 - 3880 - Y 20° + 6,6? — ~ 196 134 kg/cm?, 

Die Biegungsbeanspruchung soll mit kb = 500 kg/cm? angenommen 
werden und man erhiilt die notwendige Kurbelarmdicke: 

6-Mi 6.196134 A 
== Kë Ee 500 902 -= Cd 99 min. 

Kurbeln mit eingezogenen Armen lassen sich bekanntlich schlecht 
bearbeiten; es sollen daher die Flächen an den Naben tangieren. Des 
weiteren führt man in neuester Zeit häufig die Kurbeln so aus, daß 
die Kurbelarmdicke i gleich ist der Nabenhöhe des Kurbelzapfeos = a. 

Die Entfernung von Mitte Kurbellager bis Mitte Kurbelzapfen soll 
mit y = 235 mm angenommen werden. Es ergibt sich somit das 
Biegungsmoment bezw. Drehmoment aus den Gleichungen: 


Mp = Px - y = 3880 - 23,5 — 91180 kg/cm? 


oder: 


und 


i 


resp. 
Ma = Px - r= 3880 - 20 = 77 600 kg/cm’. 
Nimmt man die zulässigen Beanspruchungen für Biegung bezw. 
Drehung mit kp = 600 kg/em? bezw. ka = 400 kg/cm? au, so ist das 
Beanspruchungsverhältnis: 


B kb 


() 
PN aay 


= pS ka, AO Me 





Fig. 39. Z. A.: Bewänrte schwungradlose (Duplex-. Dampfpumpen. 


Der Durchmesser des Kurbellagers ergibt sich demnach; 


ge Y 10 -(0,35 - Mp -+ 0,65 - V Mv? -+ (By - Ma)? 

a ge ko ae 
*/10 - [0,85 - 91180 + 0,65 - V 911802 + (1,15-77600?] ` 
Ben 600 = 
Wird der Schwungraddurchmesser Ds = 2200 mm und der 


~ 100 mm. 


-Ungleichförmigkeitsgrad d = a angenommen, so erhält man eine Um- 
‘fangsgeschwindigkeit : 
Desen Zä, 2-150 


60 60 


n= =~ 17,3 m. 


| 
| 
| 
| 
| 


Das Kranzgewicht des Schwungrades erhält man, wenn man 
den Erfahrungskoeffizient f in der nachstehenden Formel für Einzylinder- 
Maschinen mit f = 5600 einführt bei obigen effekt. PS Ne = 45 PSe, zu: 


f-d.Ne 5600 - 100 - 45 
u?-n 17,32. 150 
und das Gesamtschwungradgewicht wird: 
G, = 1,35 - G = 1,35 - 600 = ~ 810 kg. 
Bei einer Entfernung des Schwungrades von hinteren Wellenlager 
e = DAOU mm und einer Entfernung von Mitte bis Mitte Wellenlager 


d E 





Fig. 40. Z. A.: Bewährte schwungradlose (Duplex-) 
Dampfpumpen. 


_E = 1300 mm, ergibt sich der resultierende Lagerdruck aus der 
| Gleichung: 


| 


| 





l— 5 E GE | a y 
po ( d FA 4 


i 23,51 E Ae 
Gë Loo (1 qe Sad) =~ 4500 kg. 


130 + 810°. | ; 
Der spezifische Fliichendruck für Kurbellager kann mit 
q» = 17 bis 22 kg/cm? angenommen werden. Mit q =20 kg/em? 
ergibt sich dann die Lauflänge des Lagers: 
a Pp. -4500 
ti quid, 2010 
Das hintere Wellenlager empfängt einen Lagerdruck 


— 225 mm. 


v 


on: a E aN 
p Lues Eër + G,?. (1 — Sek 


3 A Pf Lë y 
Ez 2800? . I bk 0°. — -.— | = ro 2440 r, 
Laag (130) + 810° (1— i35 140 kg 
Wählt man die zulässige Beanspruchung mit k — 
>00 kg/cm? und nimmt die Lagerlaufliinge mit ir = 250 mm 


an, so erhält man einen hinteren Wellenlagerdurchmesser : 


3 3 > 
p” S l, 2440 x 25 OF 
d, == ës E == % 0.2 -500 = m So min. 


Diesen Durchmesser wúrde man nicht zur Ausfihrung 
verwenden, sondern man würde d. = 125 mm ausführen. 
Der Durchmesser des Wellenteiles auf dem das Schwung- 
rad sitzt wird noch etwas größer ausgeführt, in diesem 
Falle d, = 140 mm. 

Der Schaftdurchmesser der Pleuelstange D‘ 
(Fig. 42) ergibt sich bei einer Länge von L = 1000 mm, 
einem Sicherheitsgrad für Knickung x = 20 und einem Elastizitätsmodul 
E = 2000000, wenn dieser Durchmesser D’ in einer Entfernung von 0,4 - L 
vom Kurbelzapfenlager liegt, aus den Gleichungen: 


x- Pk- L? 20-3880. 100° 
x?-E a?.2000000 


Triigheitsmoment: J — =~ 31 cm! 


und der Durchmesser: 


D'— y” J ee? 
T T 


Den Schaftdurchmesser an der Kurbelseite resp. denjenigen an der 
Kreuzkopfseite macht man: 


d’ — 0,85 - D’ = 0,85 - 55 -= ~ 50 mm 


=a Dd) min. 


d” = 0,75 - D' = 0,75 - 55 = ~ 40 mm. 
Der gróbte auf den Kolben wirkende Druck ergab sich nach 


Obigem zu: Q, = 3800 kg. Das Verhiiltnis des Kurbelradius zur Pleuel- | 
1 


stangenliinge: e 5° 
Mit diesen Werten bestimmt sich der größte Druck, der bei einer 
halben Umdrehung auf die Kreuzkopfführung ausgeübt wird, zu: 


Ir 
Die Kreuzkopf- 
breite (Fig. 41) soll mit 
b= 130 mm und die hóchste 
zulässige Fliichenpressung 
cs 

werden. 


= ~ 780 kg. 


Mit diesen Zahlen 


schuhliinge : 
= H _ 780 
oh 3-31 
= ~ 200 mm. 





Fig. 41. Z. A.: Berechnung einer Einzylinder- 
Auspuff- Dampfmaschine. 


Den Durchmesser des 


allgemein gleich dem Zylinderdurchmesser: 
Dx = D = 250 mm. 
Wählt man das Verhältnis des Kreuzkopfbolzeus zur Länge des- 


selben: e — 1,35 und nimmt den Fliichendruck mit qk = 90 kg/cm? an, 
k . | 


so ergibt sich der Durchmesser des Kreuzkopfbolzens aus der Gleichung: ` 


ie Ek KL Bee 
E Ax YW 90-1,35 
Te ay 


und die Linge: 
lk = 1,35 - dk — 1,85 - 6 = ~ 80 mm. 


— ~ 60 mm 


Die Berechnung des Regulators soll hier, da derselbe in den meisten 
Fällen von Spezialfirmen bezogen wird, nicht durchgeführt werden. 


Berichte über Versuche usw. 


Von der Brüsseler Weltausstellung. 

XVI. Die neue e gekuppelte Heißdampf-Personenzug Tender- 
lokomotive für die Preußisch -Hessische Staatseisenbahn- 
verwaltung. 

(Mit Abbildung, Fig. 45.) 


Eines der interessantesten Schaustücke in der Eisenbahn- 





halle der deutschen Abteilung auf der Brüsseler Welt- | 





Fig. 43. 
Fig. 42 u. 43. Z. A.: Berechnung einer Einzylinder- Auspuff- Dampfmaschine. 


ausstellung war die von der Firma A. Borsig in Tegel 
bei Berlin für die Preußisch-Hessische Staatseisen- 
bahnverwaltung bestimmte Heißdampflokomotive Nr. 
7404. Einmal aus dem Grunde, weil sie trotz ihrer hohen 
Leistungsfähigkeit und ihres Dienstgewichtes von 76 t, doch einen, 


wie ein Blick auf die Abbildung Fig. 45 lehrt, eleganten Eindruck | 


macht. Im Gegensatz zu den sonst bekannten schweren Loko- 
motiven für Eil- und Personenzüge besitzt die Lokomotive tat- 
siichlich eine verhältnismäßig sehr gefüllige Form — und weiter bat 


g/cm? angenommen ` 


erhält man eine Kreuzkopf- ` 


Kreuzkopfes Dk macht man 


| sie eben als Tenderlokomotive ganz ungewöhnliche Abmessungen. 





— Im übrigen kennzeichnet sie sich durch Anwendung eines 
Schmidtschen Rauchröhrenüberhitzers, dessen Kon- 
struktion aus den früheren Besprechungen im „Praktischen Ma- 
schinen-Konstrukteur* schon bekannt ist. Weiter aber erstrecken 
sich bei ihr Kohlen- und Wasserbunker nahezu der Kessellänge, 
und die Steuerung ist nach der Bauart Heusinger von Waldegg 
mit auf dem Rahmen gelagerten Steuerwelle ausgeführt. Die 


 Umsteuerung erfolgt mittels Steuerschraube, die vierfaches Links- 














| gewinde trägt. 


oben angedeutet, 76000 kg beträgt. 
| Lokomotive 7500 und an Kohle 2500 kg mitzuführen. 


Die Zylinder liegen vorn seitlich des Rahmens 
hinter der Rauchkammer und haben einen Durchmesser von 575 mm. 
Der Kolbenhub stellt sich auf 630 mm, während der Durchmesser 
der Treibräder 1750 und der der Laufräder 1000 mm beträgt. 

Die feuerberührte Heizfliche des Kessels stellt sich auf 
132,8 qm, diejenige im Überhitzer auf 40,6 qm, so daß insgesamt 
eine Heizfläche von 132,8 -+ 40,6 = 173,4 qm zur Verfügung steht. 

Die Rostfläche beläuft sich auf 1,85 qm. 

Die Lokomotive ist für einen Betriebsüberdruck von 12 Atm. 


_ konstruiert; ihr Adhäsionsgewicht stellt sich auf 48570, das Leer- 


gewicht auf 60750 kg, während das Dienstgewicht, wie schon 
An Wasser vermag die 
Die Spur- 
weite ist die für alle deutsche Vollbahnen übliche von 1435 mm. 


Entwickelungsfragen für die Maschinen-Industrie 
infolge der Eroberung des Luftmeeres. 
Von Rolf Sproecke in Oliva. 


Wenn wir heutzutage etwas von Luftmeereroberung hören, so denken 
wir keineswegs mehr an die besondere Flugleistung eines Vogels oder 
an den mißlungenen Versuch eines Aviatikers, sondern wir erwarten 
eine Notiz über irgend eine neue 
Errungenschaft auf luftschift- Ka ; 
fahrttechnischem Gebiete. Sind dy 7 


uns doch in letzten Jahren, in ARTE, 
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durch geniale Männer der Gegen- 
wart. Waren es doch meistens 
wissenschaftlich und technisch 
durchaus gebildete Ingenieure 
und Industrielle, die teilgenom- 
men haben an dem Ausbau der 
Flugmaschinen und Luftschiffe. 
Deshalb sind die neuzeitlichen 
luftfahrtstechnischen Erfolge 
nieht mit historischen Flugver- 
suchen zu vergleichen, sondern 
als auf streng sachlicher 
Begründung beruhende 
technisch-wissenschaftliche Errungenschaften zu betrachten. 
Dieses letztere bezieht sich sowohl auf die nur rein sportlich wertvollen 
Rekorde, wie auch auf die für die Wirtschaftlichkeit der Luftschiffahrt 





Fig. 44. Z. A. : Berechnung einer Einzylinder- 
Auspuff- Dampfmaschine. 


| mitsprechenden jüngsten Begebenheiten des Luftfluges. 


Nachdem sich die große Menge der Nichteingeweihten mit dem 
Wesen der Lufterschließung einigermaßen vertraut gemacht hatte, 
tauchte überall, jedoch allzufrüh, die Frage auf: Wie ist das bisher 
Erreichte praktisch, d. h. in wirtschaftlicher Weise zu 
verwerten? 

Wie gewöhnlich blieben auch hier, wie beim Auftauchen jeder 
technischen Neuerung die unvermeidlichen Zweifler nicht aus, die 
ungefragt ihr nichtssagendes Urteil fällen. Das Resultat dieser meist 


' spekulativen Machenschaften zeigte sich sehr bald in der Weise, daß 


auf der einen Seite der Gedanke an eine den Weltverkehr verändernde 
Epoche entstand, während auf der anderen Seite die Ansicht sich geltend 
machte, daß alles Erreichte nur unbedeutenden Wert besäße! Zur 
letzten Ansicht trug übrigens auch der im Lager der Luftfahrer selbst 
vorübergehend entstandene Unfriede bei. j 

Wie dem auch sei, keiner, auch der Allereingeweihteste, kann 
zurzeit etwas Bestimmtes über die wirklichen bezw. wirtschaftlichen 
Zukunftsziele der Luftschiffahrt sagen. Das ist jedoch von Bedeutung: 
das feste Zusammengehen aller interessierten Kreise, und weiter die 
systematische Bearbeitung alles Ingenieurmäßigen. Nur wenn das ge- 
schieht, kann eine wirkliche Beherrschung des Luftmeeres und der 
daraus resultierenden wirtschaftlichen Verwendung der Luftschiffahrt 
erhofft werden. 

Vorstehendes wäre etwa der allgemeine Standpunkt des Luftflug- 
wesens. 

Ganz anders sieht es jedochfin den Kreisen der Maschinen- 
industrie aus. Hier wird schon lange und wie gewöhnlich, still und 
emsig, an der Förderung der Luftschiffahrt gearbeitet. So mancher 
Fortschritt ist hier schon zu verzeichnen, so mancher Erfolg der kühnen 
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Luftfahrer zurückzuführen auf die, nach allen Seiten rege und sich 
stetig verbessernde Tätigkeit im Maschinenwesen. Trotzdem ist auch 
hier noch alles im Anfangsstadium und immer weiter wird man 
die Fabrikation der Flugmaschinen und Luftschiffe zu verbessern 
und auch sonst sich den wirtschaftlichen Verhältnissen in dieser Richtung 
anzupassen haben. 


Jedoch dieses allein ist nicht die Hauptaufgabe der Luftfahrzeug- 
erbauer und der Baumaterialienerzeuger. Noch weiter muß der Blick 
schweifen, um eventuell aus den Fortschritten in der Luftüberwindung, 
Vorteilhaftes für den eigenen Gewinn zu schaffen. Liegt es allzufern 
aus dem Impuls der Luftschiffahrt heraus neue Absatzprodukte 
oder Absatzzweige herzuleiten ? 


Bei logischen Folgerungen ist dieses erkennbar, dann ist aber auch 
der angedeutete Nutzen im Lager der Maschinenindustriellen erreichbar, 
außerdem aber auch an der Hebung der flugtechnischen Bestrebungen 
Mitarbeit und zwar nicht unbeträchtliche geleistet. 


Im Folgenden soll diesen Zukunftsfragen einige Beachtung geschenkt 
werden, keineswegs aber Anspruch auf entgültiger Beantwortung er- 
hoben werden. 


Die Bezeiehnung „Luftfahrzeug‘ möge in diesen Ausführungen 
sowohl für aerostatische, als auch aerodynamische Flugzeuge gelten; 
getrennt sollen aber die Einflüsse des Luftfahrzeugbaues zum Maschinen- 
wesen, betreffs der Verwendung der Luftfahrzeuge zu Verkehrs-, Sport- 
uud Kriegszwecken, behandelt werden. 


Um zunächst einmal die Beziehungen zwischen Luftfahrzeugbau 
und Luftschiffverwendung zur Maschinenindustrie zu übersehen, wäre 
die Betrachtung der einzelnen luftschiffahrtstechnischen Forderungen 
von Nutzen. 


Erörtern wir den Stand des Materialwesens, so müssen wir 
zugeben, daß trotzdem in letzten Jahren die Materialverbesserung eine 
steigende gewesen ist, hier bezüglich der Verwendung der bekannten 
Materialien im Luftfahrzeugbau noch vieles im Argen liegt. Erkenntlich 
ist dieses aus den jüngsten Luftfahrzeugkatastrophen, wo Luftschrauben- 
defekte durch Nichtaushalten der 
Dauerbeanspruchung unter den eigen- 
artigen Verhältnissen, für die Luft- 
fahrzeuge gefahrvoll wurden. Sind 
die erwähnten Vorkommnisse auch 
wohl noch anderen Ursachen (z. B. 
Erschütterungen, besonderen Tem- 
peratureinflüssen ) zuzuschreiben, so 
bleibt dennoch die Materialfrage be- 
stehen. Das Maß der Zihigkeit 
von den Metallen, wie sie für den 
Luftfahrzeugbau Verwendung finden, 
ist unter den besonders erhöhten, 
hauptsächlich dynamischen Bean- 
spruchungen noch zu wenig erkundet, 
die Zuverlässigkeit daher noch eine 
beschränkte. Wohl sind wir be- 
züglich der Konstruktion der Metalle 
besser unterrichtet als vor feinigen 
zehn Jahren, denn die vielfachen 
metallurgischen Forschungen und Ver- 
suche haben nicht zu unterschätzende 
Resultate gezeitigt, dennoch {wissen 
wir über die Zubrüche, Wellendefor- 
mationen, Zerstörung von Triebmitteln 
und Lagerverlässigkeit und das Ver- 
halten der metallischen Baustoffe, be- 
sonders unter den eigenartigen Ver- 
hältnissen der Luftfahrt, noch herzlich wenig. Sehr wertvoll und gleich- 
falls aufklärend wirkt die Metallographie. Sind wir doch durch die 
Mikrountersuchung imstande, vorweg T 


ASB 2461. 


Peile, resp. Materialien, die von 
vornherein mit verdeckten Gefiigefehlern behaftet sind, auszuscheiden. 


Ebenfalls kónnen wir die zu verwendenden Teile nach hervor- 
gegangener, metallographischer, Untersuchung, einer, den Luftflugver- 
hiltnissen ähnlichen, stationären Dauerprüfung aussetzen, ebenso das Ver- 
halten des Gegenstandes in betriebstechnischer Richtung während dieser 
Beanspruchung beobachten, um dann nach dieser künstlichen Probe, 
mikroskopisch die etwaige Veränderung des Materials festzustellen. 
Auf gleichem Wege liessen sich neue Arten von metallischen Baustoffen 
auf thre Zuverliissigkeit priifen — das Auftauchen solcher fiir Luft- 
fahrzeugzwecke nimmt in letzter Zeit zu — die Kenntnis von der ge- 
eigneten Herstellung, Bearbeitung und dem Verhalten dieser Neulinge 
ist dagegen in engen Grenzen gehalten. Inwieweit das erwähnte Zu- 
verlässigkeits-Prüfverfahren der Wirklichkeit entsprechende Resultate 
liefert, müßten praktische Vergleichsversuche erst lehren. 


Eins bleibt aber als zu beachtende Tatsache: der Herstellung 
und Bearbeitung der Flugzeugmaterialien, muß eine noch 
viel größere (wie sonst übliche) Sorgfalt gewidmet werden. Diese 
Notwendigkeit tritt aus dem bisher erörterten hervor, in den weiteren 
Besprechungen werden wir noch öfter auf die Materialfrage stoßen. 


Ähnliche Verhältnisse, wie vorgeschildert, bestehen auch auf dem 
Gebiet der Konstruktion. 


Erfreulich ist es, daß man heute schon beginnt den Luftfahrzeug- 
Konstrukteuren eine spezielle Ausbildung zu geben; dieses dürfte in 
Bälde eine wohltuende Wirkung auf die gesamte Luftschiffahrt aus- 
üben. Denn nur, ein mit den speziellen Kenntnissen Wé a rap 
Le ge, kann, wie auf jedem anderen Gebiete, hier etwas Förderndes 
schaffen. 
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Wie liegen nun aber die Verhiiltnisse bei der Luftfahrzeugkonstruktion 
zur Zeit? 

Meistens ist das heutige „Konstruieren“ im Luftfahrzeugbau — 
abgesehen von den aus anderen Gebieten herzuleitenden Motiven — 
noch ein Tasten und Probieren. Die Unterschiede zwischen dem 
bisher Geschaffenen und der Konstruktion von Luftfahrzeugen, sind 
doch wesentliche. War bisher überall die Forderung nach genügender 
Festigkeit bei möglichst geringen Eigengewicht vorherrschend, 
so tritt im Luftfahrzeug als besonders wichtiger Faktor noch die Forde- 
rung der ,unbedingten Betriebssicherheit“ hinzu. Der Er- 
reichung der letzteren, stellen sich aber eine Anzahl unbekannter und 
schwer überwindbarer Momente entgegen, die wir aus den nächsten 
Darlegungen teilweise erkennen. 


Bekanntlich wirken alle Erschütterungen, Stöße usw. auf die Kon- 
struktionsteile eines Gegenstandes nicht verbessernd, sondern eher gegen- 
teilig ein. Konnte man anderweitig diese unliebsamen Einwirkungen 
durch geeignete Anordnungen ausgleichen, so ist dieses beim Luftfahr- 
zeug, ohne wieder inbetreff des Gewichtes oder der Betriebssicherheit 
zu sündigen, bis jetzt nicht immer möglich gewesen. Nach dieser Rich- 
tung erstreckt sich also ein grosses Arbeitsfeld für den Luftfahrzeug- 
konstrukteur. Die Bestrebungen desselben werden wohl hauptsächlich 
auf die Erkundung von geeigneten Konstruktionsformen und zuver- 
lässigen Materialien zu richten sein, so daß bei äußerst geringem Gewicht 
doch die gewünschte Festigkeit, sowie eine Vermeidung aller ungünstigen 
Beanspruchungen und die benötigte absolute Betriebssicherheit er- 
reicht wird. 

Das Ziel, die Inbetriebhaltung auf einfachste Weise zu 
bewerkstelligen muß bei den Luftfahrzeugen ganz besonders beachtet 
werden. Eine vielseitige Inanspruchnahme des rk reg ur zur 
Bedienung des Mechanismus, ist von selbst ausgeschlossen, da die Hand- 
habung der Steuerung, denselben vollauf beschäftigen dürfte. Denn 
das Luftfahrzeug schwebt im Gegensatz zum Autowagen und Seeschiff, 
im freien Raume, was wohl zu beachten ist. Eine nur wenig verringerte 
Leistung irgend eines Teiles resp. das Auftreten des geringsten Defektes 
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Fig. 45. Z. A.: Die neue *, gekuppelte Heidampf-Personenzug Tenderlokomotive für die Preußisch- Hessische 


Slaatseisenbahnverwaltung. 


beim Luftfahrzeug, führt mindestens zur Landung, wenn nicht gar zu 
Unglücksfällen. Mithin ergibt sich der Wunsch, eine möglichst ein- 
fache und vom Führer unabhängige Inbetriebhaltung zu 
erreichen. Erfüllt kann diese Forderung nur durch die N Ed 
wenig veränderlichen Materialien und absolut richtig arbeitender Kon- 
struktion der einzelnen Organe des Luftfahrzeuges werden. 

Führten die bisher gezeigten Absonderlichkeiten der Luftfahrzeuge 
zu Neukonstruktionen, so kann man auch bei der Herstellung der Flug- 
fahrzeuge, bekannte Konstruktionprinzipien, jedoch immer mit spezieller 
Beobachtung der Luftflugzwecke, verwenden. 

Betrachten wir dieserhalb einmal die Seele jeden Luftfahrzeuges, 
den Motor. 

Bei diesem gibt es vieles zu beachten, noch mehr zu versuchen 
und neues zu erforschen. Bekanntlich herrscht vielfach die Ansicht 
jeder solide Automobilmotor ist als Flugmotor zu gebrauchen. Gewiss, 
zu weit ist diese Meinung nicht herbeigeholt, aber die Verwendung 
erfordert doch eine gründliche Umänderung und Anpassung an die 
Luftverhiiltnisse. Die Konstruktionprinzipien der Luftfahrzeugmotore 
sind andere, als bei sonstigen Verbrennungsmotoren und die Benutzung 
der Luftmotore erfolgt auch unter anderen, wohl zu beachtenden, Ver- 
hältnissen. Erstmalig arbeitet doch der Flugmotor hauptsächlich mit 
voller Leistung, der Automotor wird dagegen nur zeitweise auf 
Höchstleistung beansprucht. Der Unterschied dieser verschiedenartigen 
Beanspruchung führt aber zum Überlegen. Ohne weiteres ist ersichtlich, 
daß ein Motor für dauernde Vollbeanspruchung dementsprechend eigen- 
artig konstruiert sein muß, was im anderen Falle nicht gerade Haupt- 
erfordernis sein dürfte und manche Vorteile für sich hat. Die erwähnte, 
ziemlich gleichmässige Leistungsanforderung an den Flugmotor hat 
wiederum den Vorteil, daß Regulierung und Tourenveriinderung des- 
selben nicht so vieler komplizierter Einzelheiten bedarf, als eines vor- 
herrschend unter wechselnden Leistungsverhältnissen arbeitenden Motors. 





Diese Folgerung nähert uns der vorher gemachten Erwägung, eventuell 
schon bekannte Konstruktionen bei dem Luftfahrzeugbau heranzuziehen. 
Vielleicht ließe sich mit Erfolg durch die vereinfachte Notwendigkeit 
der Regulierung, wieder auf das Prinzip des Zweitaktmotors zurück- 
greifen und in der gedachten Konstruktionsrichtung eine geeignete 
Ausführung für Luftmotore schaffen. Zweifellos hätte man bei einer 
en Anordnung die Vorzüge des geringen Gewichtes und eines, 
zur Zylinderzahl verhältnismässig guten Drehmomentes. 

Es sind aber außer obigen, speziellen Konstruktionsbetrachtungen, 
z. B. die Einflüsse des, in den oberen Höhen abnehmenden Luftdruckes 
fiir den Luftmotor von Wichtigkeit, noch viele andere vorhanden. 
Allgemein sei auch hierbei gleich der Luftverdünnung in höheren Luft- 
schichten gedacht, welche auch nicht ohne Wirkung auf die Leistungs- 
fähigkeit des Flugmotors, wie überhaupt auf die Manöverierfähigkeit aller 
Luftfahrzeuge bleibt. Doch wollen wir von der ausführlichen Bespre- 
chung der Konstruktionsdetails Abstand nehmen, um zu den allgemeinen 
Anforderungen zurückzukehren. 


Nebst der Betriebssicherheit und der einfachen Inganghaltung, 
treten noch Forderungen nach HöchstleistungundgeringesEigen- 
gewicht hinzu. Letzeres ist nicht unabhängig von der Leistung über- 
haupt, da doch der mitgeführte Vorrat an Brennstoff für einen längeren 
Betrieb ausreichen muß, mithin der Bedarf an Brennstoff für die 
Betriebseinheit und Leistung nur sehr gering gehalten werden darf. 
Im Zusammenhang mit dem Betriebsmittelverbrauch steht auch der 
Begriff ,Aktionsradius‘ des Luftfahrzeuge. Hiervon näheres später. 

EH und Leistung sind dann noch auf folgende, erwiihnens- 
werte, Weise verkniipft. Ubersehen wir einmal die Arten der Metalle 
fiir den Luftfahrzeugbau. Von der Anwendung des Aluminiums als Kon- 
struktionsmaterial ist man allmáhlig (oder wird in Bälde) abgekommen. 
Erfahrungen lehrten es, daß andere Materialien den gestellten Ansprüchen 
nach geringem Eigengewicht bei geeigneter Konstruktion, ebenfalls ge- 
recht werden und gleich günstig zu verwenden waren, wie Aliminium. 
Dabei konnte man noch eine erhöhte Betriebssicherheit herbeiführen. 
Heute werden Flugzeugteile vornehmlich aus Stahllegierungen herge- 
stellt, welche eine esondere Festigkeit bei geringen Abmessungen auf- 
weisen. Besondere Konstruktionsverfahren, wie Horsellusr der Teile 
als Hohlkörper, führen zur Reduzierung des Gewichtes. 

Wir ersehen aus diesen Ausführungen, bezüglich der Konstruktions- 
und Materialfragen, daß bei entsprechender Sicherheit und Zuverlässig- 
keit der Materialien, das Eigengewicht dieser, und das der Luftfahrzeuge 





Fig. 46. Z. A.: Die Einschienenbahn. 


erhöht wird, somit aber auch die Leistung und Betriebssicherheit ver- 
bessert werden kann. Wohl alle Aerostaten sind infolge ihres Eigen- 
gewichtes, in ihrer Leistungsfähigkeit noch beschränkt. 

Die Wechselbeziehungen zwischen Material und Konstruktion im 
Luftfahrzeugbau, zeigen sich in den gepflogenen Betrachtungen deutlich. 
Die individuelle Betätigung des Konstrukteurs wird daher beim Luft- 
fahrzeugbau besonders erkenntlich, jeder versucht etwas anderes, jeder 
ist bestrebt, die möglichst beste Lösung herbeizuführen. Die Folge 
davon ist, daß sich immer mehr Systeme von Flugmaschinen und 
Luftschiffen herausbilden, deren Abweichungen wie schon erörtert, 
wohl vornehmlich auf dem Gebiete der verwendeten Materialien und 
Konstruktionsformen zu suchen sind. Hoffentlich trägt die vielseitige 
Betätigung im Luftfahrzeugbau zu reichen Erfahrungen auf diesem 
Gebiete bei, untrüglich zeigt sich aber bereits, daß ohne syste- 
matisches Vorgehen, eine wirkliche Verwendung der Luft- 
fahrzeuge in wirtschaftlicher Beziehung, in weite Ferne 
gerückt ist. 


Nächst den Folgerungen über Material und Konstruktion im Luft- 
fahrzeugbau, möchten wir aber auch die wirtschaftliche Bedeu- 
tung des Luftfahrzeugbaues in Betracht ziehen. Es werden sich 
da zu allererst die folgenden Fragen in den Vordergrund drängen: 


1. Kann aus dem bisherigen Vorgehen der Luftfahrzeugerbauer ein 
wirtschaftlicher Erfolg für die interessierten Industrien entstehen ? 


2. Welche gewinnbringenden Vorteile zeitigt der Luftfahrzeugbau ? 


Wollen wir diese Fragen beantworten, dann gelangen wir zu dem 
eigentlichen Zwecke dieser Abhandlung zurück. Wollten wir doch 
untersuchen, welche gewinnbringenden Seiten für die Maschinenindustrie 
die Luftmeereroberung mit sich führte. „Folgendes Vermischte* sei 
über den scheinbar spröden Stoff der Entwickelung gestattet. 

Nachdem wir erkannt, daß verschiedenartige Materialien zu be- 
arbeiten sind, dürfen wir uns aber dem nicht verschließen, daß die 
sachgemäße Bearbeitung derselben einen großen Teil dazu beiträgt, um 
die Haupterfordernisse an den Luftfahrzeugen zu erfüllen. 


Ebenfalls sollte der Konstrukteur darauf bedacht sein, daß durch ` 


richtige Formgebung, die Ansprüche nach einwandfreien Luftfahrzeugen 
befriedigt werden können. 
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| ihre Präzisionsbewegung einen von der Ölpumpe p mit 


mit den Motoren vorgesehen. 


Aber in der richtigen Bearbeitung der Materialien und der 
richtigen Formgebung, liegt nicht nur der konstruktive, sondern auch 
der wirtschaftliche Erfolg. Letzterer hat aber zum mindesten ebensoviel 
Bedeutung, wie ersterer, nicht nur für die Verwendung des Konstruk- 
tionsgegenstandes, sondern, was hier besonders betont werden soll, für 
den eigenen Betrieb und die eigene Leistungsfiihigkeit, im Kreise der 
Konkurrenten. 

Angenommen, es wären metallische Teile zu bearbeiten, deren 
Formen wohl technisch ausführbar sind. Die Bearbeitung mit den vor- 
handenen Werkzeugen, bezw. Werkzeugmaschinen, verursacht aber viel 
Mühe und bedeutenden Zeitaufwand. Oder es soll ein depre an 
Material bearbeitet werden, dessen rationellste Bearbeitung nicht be- 
kannt, bezw. mit den vorhandenen Einrichtungen nicht sachgemäß 
ausführbar ist. Was würde die Folge in beiden Fällen sein ? 


(Fortsetzung folgt.) 


Die Einschienenbahn. 
Von Prof. Ad. Vieth, Regierungsbaumeister a. D. in Bremen. 
(Mit Abbildung, Fig. 46.) 
(Schluß.)' 


Der Scherlsche Ausstellungswagen ist schiffsförmig, vorn und 
hinten abgeschrägt, gebaut und hat bei 5,5 m Länge und 1,2 m 
Breite ein Gewicht von rund 2000 kg. Er enthält außer dem 
Führersitz noch fünf Sitzplätze. Der Wagenkasten ruht auf vier 
hintereinander angeordneten Rädern von etwa 40 cm Durchmesser, 
von denen je zwei zu einem Drehgestell vereinigt sind, um auch 
das Durchfahren starker Krümmungen zu ermöglichen. Die 
Führung auf dem abgerundeten Schienenkopfe wird durch doppelte 
Spurkränze bewirkt. Je eines der beiden Räder jedes Drehgestells 
wird durch einen zweipferdigen Elektromotor und durch doppelte 
Zahnräderübersetzung angetrieben, Fig. 46. l 

Die Stabilisierungsvorrichtung ist der interessanteste Teil des 
Wagens und hat den Zweck, den Wagen sowohl während der 
Fahrt als auch 
beim Stillstand 
aufrecht und im 
Gleichgewicht zu 











erhalten und 
auch bei einsei- 
tiger Belastung 


vor dem Umkip- 
pen zu bewahren. 
Sie besteht aus 
zwei in entgegen- 
gesetzter- Dreh- 
richtung hori- 
zontal umlaufanden Kreiseln k, deren Gewicht einschließlich 
aller Nebenkonstruktionen etwa 6°, vom Wagengewicht beträgt. 
Jeder Kreisel besteht aus einem elektrisch angetriebenen Guß- 
stahlschwungrade von etwa 50 kg Gewicht, das in der 
Minute 8000 Umdrehungen macht. Die Drehachse jedes Kreisels 
steht senkrecht und ist in einem luftleeren Gehäuse, das gleich- 
zeitig dem Schwungrade als Wiege dient und quer zur Wagen- 
achse gelagert ist, angeordnet. Der Drall der Kreisel erforderte 
ursprünglich 37 PS, nach Einhüllung und Absaugung der Luft 
ging der Widerstand jedes Kreisels auf 0,37 PS zurück. Die 
dauernd betriebene Luftpumpe hält im Gehäuse 5 mm Quecksilber- 
säule Luftspannung. Zum Antrieb der Kreisel dienen Hauptstrom- 
triebmaschinen mit 110 Volt. Die Achse, um welche «die Prä- 
zessionsbewegung des Kreisels relativ zum Wagen erfolgt, liegt 
bei aufrechter Stellung des Wagens wagrecht und .quer zur Fahr- 
schiene. Die Kreisel sind labil aufgehängt und ne 
l be- 
triebenen Servomotor m, der die Präzision der Kreisel proportional 
der Geschwindigkeit des Kreiselausschlages beschleunigt. Hier- 
durch wird eine vollkommene Stabilität des Wagens erzielt. Diese 
Stabilisierungseinrichtung setzt den Wagen instand, auch nach 
Abstellung der Kreiselmotoren sich noch mindestens eine halbe 
Stunde aufrecht zu erhalten, so daß er selbst bei etwaigen Leitungs- 
störungen ohne Schwierigkeiten die nächste Station erreichen kann. 
Soll der Wagen angehalten werden, so werden die Handbremsen 
in Tätigkeit gesetzt, jedoch ist auch eine elektrische Bremsung 
Beim Stillstand pendelt der Wagen 
etwas von einer Seite zur anderen, setzt aber jeder einseitigen 
Belastung einen großen Widerstand entgegen. Beinr Durchfahren 


| von Gleiskrümmungen neigt er sich selbsttätig, der Fliehkraft 
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entgegenwirkend, sofort so weit nach der Innenseite der Kriimmung | Denn nahezu gleichzeitig mit Zeppelin durchquerten auch fran- 


bis die Mittelkraft aus der Flieh- und Schwerkraft durch den 
wodurch die Gleiskrümmungen, wie bereits ¡ der beiden Gebrüder Wright tauchten an vielen Orten gleich- 


Schienenkopf gelit, 
Fig: 4. 
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Yorzindung. 


Versuch über den Einfluß zweier Funken auf die Einstellung des Ziindzeitpunktes 
und die Leistung eines 6-Zylindermotors. 


Fig. 47. Z. A.: 


oben näher ausgeführt, weit sicherer befahren werden, als bei 
Diese interessante Tatsache 


unseren doppelschienigen Gleisen. 
wirkt auf jeden Zuschauer verblüffend. 

Für die gänzliche Ruhestellung des Wagens 
sind an den Enden der Seitenwände Stützen mit 
Rollen vorgesehen, die sich durch Handräder bis auf 
den Erdboden niederschrauben lassen und dadurch 
ein Umkippen des Wagens beim Stillstand der Kreisel 
verhüten sollen. 

Alle Maschinen werden von einem der Fahr- 
schalter f bedient. s in Fig. 46 Skz. 2 bezeichnet 
die Stromabnehmer. Die Kreiselgehäuse sind unter 
den Sitzen angebracht und mit den wagrechten Ver- 
stellungsachsen durch Kurbeln, Schubstangen, Winkel- 
hebel und Zahnbogen so gekuppelt (u Kreiselkupplung), 
daß die Verstellung genau gegenliufig erfolgen muß. 


Die Zusatzverstellung erfolgt durch eine Ölpumpe p . 


und durch den Servomotor m, der unter der Öl- 
pressung ohne toten Gang anspricht und die Verstellung 
beschleunigt, sobald das Kippen des Wagens eine 
Verstellung einleitet. Die künstliche Verstellung 
bildet nur einen Bruchteil der natürlichen. 

Die Berliner Probebabnstrecke hatte die Form 
eines Ovals und besaß eine Gesamtlänge von 150 m. 
Der Gyrowagen durchfuhr diese Strecke vorwärts 
und rückwärts mit Fahrgästen und auch ohne solche 
mit 9 bis 10 km Geschwindigkeit in der Stunde. Man 
war überrascht von der kräftigen gyrostatischen 
Wirkung des Wagens beim Stillstand und während 
der Fahrt und von der sofortigen genauen Einstellung 
desselben in den Gleiskrümmungen. 


Es ist eine eigentümliche Erscheinung, daß in 
demselben Augenblicke, in dem eine neue Kon- 
struktion bekannt gegeben wird, auch anderswo, oft 


an mehreren Orten zugleich, dieselbe Sache durchgebildet worden 
ist. Gerade die Erfindungen der letzten Jahre, die lenkbaren 
Luftschiffe und Flugapparate sind sprechende Beispiele dafür. 


T — 











Touren are Minato, 


zösische Luftschiffer den Luftozean und mit den Flugapparaten 


zeitig Flugfahrzeuge auf. 


Der Scherlsche Gyrowagen hat seinen Kon- 
kurrenten in der Konstruktion eines englischen In- 
genieurs, Louis Brennan. Dieser fiihrte schon am 
8. Mai 1907 der Britisch-Royal-Society in 
London einen kleinen Gyrowagen vor, der im wesent- 
lichen bereits alle charakteristischen Bestandteile und 
Eigenschaften des Scherlschen Modellwagens besaß. 
Es steht aber fest, daß die Ingenieure, welche die 
Scherlsche Idee theoretisch und praktisch durchkon- 
struierten, selbständig, ohne die englische Konstruk- 
tion zu kennen, vorgingen. Es kommt noch hinzu, 
daß man seit jener Zeit von dem Brennanschen 
Wagen nichts wieder gehört hat. Erst als Scherl 
seine kleine Versuchsbahn vorzuführen beabsichtigte, 
entschloß sich auch Brennan seinen noch teilweise 
unfertigen 20 t-Versuchswagen, den er mit nam- 
hafter pekuniärer Unterstützung in Höhe von etwa 
300000 Mark seitens des britischen Kriegsministeriums 
und der indischen Regierung hergestellt hatte, öffent- 
lich zu zeigen. 


Sein Gyrowagen war 12 m lang, 3 m breit, 
3,9 m hoch, besaß 22000 kg Leergewicht und 
15000 kg Tragfähigkeit. Zum Antrieb dienten zwei 
fünfzigpferdige 500 Volt-Gleichstrommotoren. Die 
Stabilisierung erfolgte durch einen zwanzigpferdigen 
benzinelektrischen Maschinensatz, der die beiden 
1500 kg schweren Kreisel von 1060 mm Durchmesser 
mit 3000 Umdrehungen in der Minute im luftleeren 
Raume antrieb. 


Um die Stabilität zu beweisen, wurde der 
Wagen an der einen äußersten Wagenkante durch 
zwanzig Personen belastet. Es zeigte sich hierbei 
nicht nur kein Kippen, sondern wie beim Scherlschen Wagen hob 
sich die belastete Seite etwas in die Höhe. 
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Fourzuindung. 
Fig. 48. Z. A.: Versuch über den Einfluß zweier Funken auf die Einstellung des Zündzeilpunktes 
und die Leistung eines 6-Zylindermotors. 





Um die beiden Konstruktionen miteinander vergleichen zu 
können, seien die wichtigsten Zahlenwerte beider Wagen nach- 
folgend nebeneinander gestellt: 





Zusammenstellung. 








Zusammenstellung: 








Scherl | Brennan 


| 
| 
| Scherl | Brendan 
Wagen: | Allgemeine Angaben: 
Gewicht in. t 1,8 22 Größte Fahrgeschwindig- 
Ladegewicht in ee: 0,75 | 15 Keita eo = . km/Stde 15 | 35 
Länge des Wagens . . m 5,5 12,16 | Schienengewicht . . kg/m 10,9 | 35 
Breite ,„ x EA 1,0 | 3,04 Schwellenlinge . . .m — i 1,06 
Höhe `. ” m 1,07 | 3,95 | Kriimmungshalbmesser . m 7,5 | 10,5 und 32 
Drehgestell: | Trotz dieser vor etwa einem Jahre sehr giinstig verlaufenen 
Achsstand eines Dreh- | Versuche verhalten sich die Techniker hier wie in England noch 
gestells in : m 0.5 1,60 | abwartend. In Alaska wird allerdings in den nächsten Monaten 
Drehzapfenabstand in m | 3,4 6,95 der Bau einer großen Einschienenbahn in Angriff genommen. 
Raddurchmesser in m 0,40 0,9 Major John E. Bellaine, der Gründer der Stadt Seward in 
; | ' Alaska, hat nach kurzen Verhandlungen alle Rechte der Brennan- 
Kraftverhältnisse: | | schen Erfindung für Alaska erworben. Die neue Linie soll eine 
Triebkraft . . . . . . | Stromzuleitung Petroleumgleich- | Länge von 160 km erhalten und die fernabliegenden Golddistrikte 
strom | mit der Küste verbinden. Der Bau von Zweiglinien ist vorge- 
80 PS für Achs- | sehen und soll der Fertigstellung der Hauptstrecke auf dem Fuße 
ann = | antrieb | folgen. Die ersten Wagen fiir diese Einschienenbahn sind bereits 
oe OS Se 20 PS für Krei- | in London in Auftrag gegeben, und zwar sind eine Anzahl Giiter- 
| selantrieb | wagen und einige gedeckte Personenwagen bestellt. 
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Fig. 49. Z. A.: Versuch über den Einfluß zweier Funken auf die Einstellung des Zündzeitpunktes 


Triebmaschinen . . . .|je eine auf der 2 je 50 PS zwi- 


Drehzapfen `, . . . . .| Kugelpfanne 


und die Leistung eines 6-Zylindermotors. 


inneren Dreh- 'schen den Dreh- 


Ob die Gyrowagen überhaupt eine größere 
Verbreitung erlangen werden, läßt sich vorläufig 
noch nicht übersehen. Die optimistischen Zukunfts- 
pläne des Erfinders Scherl wird wohl kein Ingenieur 
teilen. Soviel steht aber schon jetzt fest, daß die 
Gyrowagen unsere vorhandenen, doppelschienigen 
Standbahnen niemals zu verdrängen imstande sind. 
Wohl aber ist anzunehmen, daß sich auch diesem 
neuen Verkehrsmittel bald eine größere Zahl von 
Verwendungsgebieten in bedecktem Gelände und in 
gebirgigen Gegenden, über Abgründe und Flüsse, 
welche die Fahrzeuge leicht, auf einem einzigen Draht- 
seile laufend, überschreiten können, für provisorische 
Bahnen beim Vorbau, für militärische Zwecke usw. 
eröffnen wird. 


Versuch über den Einfluß zweier Funken 

auf die Einstellung des Zündzeitpunktes 

und die Leistung eines 6-Zylindermotors. 
Von G. Honold in Stuttgart. 


(Mit Abbildungen, Fig. 47 bis 49.) 
(Schluß.) 


Bei Fig. 47 40 Umdrehungen oder 11°/,, bei Fig. 48 60 
Umdrehungen oder 16°/,, bei Fig. 49 50 Umdrehungen 
oder 13°),. 

Die maximale Leistung tritt bei einer Einstellung 
von 30 bis 35° Vorzündung auf. 

Dieses unerwartete Resultat ist zweifellos darauf 
zurückzuführen, daß bei einer mit absoluter Genauigkeit 
gleichzeitig erfolgenden Entzündung des Gemisches an 
zwei voneinander entfernten Stellen nicht nur eine raschere, 


sondern auch eine viel vollkommenere Verbrennung auftritt. 
Bei Versuchen am Wagen äußerte sich diese Tatsache nicht nur 
in einer höheren Leistung, sondern es trat insbesondere eine erheblich 


gestellachse gestellen größere Beschleunigung des Motors auf, wenn man nach langsamer 


, Kugelpfanne Fahrt die Gasdrossel öffnete. Auch die Beobachtung der Auspuffgase 


bestätigt diese Erscheinung. Bei Zündung durch einen Funken tritt 





insbesondere bei Spätzündung der bekannte stechende Geruch auf, während 


Kreisel: bei Zweifunkenzündung infolge der vollkommeneren Verbrennung die 
Zahl 9 | 9 RN ee nahezu geruchlos sind. 

ek We S RE E > us den Kurven lassen sich obne weiteres die Mehrleistungen fiir 
Durchmesser . . . .m 0,45 | 1,06 die einzelnen Einstellungen der Zündung ablesen. Die Tourenerhéhun 
Gewicht je . ke A FR 62 750 durch Zuschaltung des zweiten Funkens beträgt beispielsweise bei 
Drall. . . . . . . .'8000Umdrehun- 3000 Umdrehun- ¡ Fig. 47 bei einer Einstellung auf 25° ca. 90 Umdrehungen. Die 
Mi gen/Min Wirkung des zweiten Funkens auf die Leistung des Motors ist also eine 

gen/Min. | Bye d ganz außerordentliche, durch Einschalten desselben bei irgend einer 

Drallachse . . . . . lotrecht wagrecht quer Einstellung der Zündung steigt die Tourenzahl momentan Seid zwar bis 
Verstellungsachse . . . . | wagrecht quer lotrecht zum Betrage von 120 Umdrehungen. Umgekehrt tritt beim Abschalten 
Triebmaschine je. . PS 0,37 10 der zweiten Zündung eine sofortige Verminderung der Umdrehungszahl 
Schmierung . . . . . Tropföl Kreislauf von | Auf. Betrachtet man diese Verhältnisse in der Nähe des Totpunktes, 
y so ergibt sich das Resultat, daß man beim Zweifunkenapparat und einer 

Preßöl _ Einstellung im Totpunkt dieselbe Leistung erhält wie bei einem Funken 

Luftleere mm Quecksilber 5 13—16 | und günstigster Vorzündung und daß man außerdem durch Abschalten 





des zweiten Funkens genau die gleiche Wirkung erreicht, wie 
wenn man bei Einzelfunkenzündung den Zündzeitpunkt von voller Friih- 
ziindung auf volle Spätzündung verstellt. Man kann also alle Eigen- 
schaften der Spätzündung in einfachster Weise durch elektrische 
Schaltung erzielen, so daß alle mechanischen Mittel, die dem gleichen 
Zweck dienen, in Wegfall kommen können. 

In den Fig. 48 u. 49 ist auch die Tourenzahl eingetragen, welche 
durch den Apparat mit automatischer Verstellung erreicht wurde. 
Da der Verstellungsbereich dieses Apparates infolge der Übersetzung 
1:1,5 zwischen Motor- und Apparatachse nicht ganz ausreichte, so 
konnte eine größere Vorzündung als 36° nicht eingestellt werden. Aus 
diesem Grunde liegt die Tourenzahl des Apparates mit automatischer 
Verstellung etwas niedriger als die maximale Tourenzahl, die mit Einzel- 
funkenzündung erreicht wird. Selbstverstiindlich kann diese Tourenzahl 
erreicht werden, wenn eine größere Verstellmöglichkeit vorgesehen wird. 

Es bedarf wohl keiner Erwähnung, daß die geschilderte Wirkung 
der Zweifunkenzündung nur dano in dem Maße auftritt, wenn die beiden 
Zündstellen räumlich möglichst weit voneinander entfernt sind. 

Zusammenfassung. Durch die gleichzeitige Entzündung des 
Gemisches an zwei voneinander entfernten Stellen des Explosionsraumes 
wird bei Zündung im Totpunkt oder dessen unmittelbarer Nähe dieselbe 
Leistung erzielt, wie bei Zündung mit einem Funken und günstigster 
Vorzüudung; gibt man bei Zweifunkenzündung noch eine gewisse Vor- 
zündung, dann erhöht sich die Leistung 9 bis 16%, gegenüber der 
maximalen Leistung bei Einzelfunkenzündung. . 


Über Benzine. 


Im Handel unterscheidet man zwei Sorten Benzin, das Petroleum 
und das Steinkohlen-Benzin, letzteres heißt eigentlich richtiger 
Benzol und ist nur eine dem Petroleumbenzin ähnliche Flüssigkeit. 

Das erstere wird bei der Reinigung oder bei der Destillation des 
Rohpetroleums gewonnen. Die bei der Destillation zuerst übergehenden 
Teile, also diejenigen, welche bei niedriger Temperatur sieden, werden 
als Benzin bezeichnet. Das Rohbenzin wird durch Reinigung und wieder- 
holte Destillation für die Zwecke des Motorbetriebs verbessert. 

Die an ein gutes Benzin zu stellenden Anforderungen sind 
folgende: 

Benzin soll wasserhell und klar sein, auch soll es keinen starken 
Geruch verbreiten. Um einen schlechten Geruch zu verdecken, mischt 
man dem Benzin Terpentinöl (Kienöl) bei und behandelt das Gemisch 
dann mit Alkalien, eine solche Verunreinigung kann aber chemisch 
leicht nachgewiesen werden. 

Das spezifische Gewicht eines guten Motor-Benzins soll sich auf 
0,7 bis 0,71 stellen und unter 100°C soll faßt alles überdestillieren. 

Verdampft man einige Tropfen auf einem größeren Uhrglas auf 
dem Wasserbade, so soll kein Rückstand verbleiben, weil in diesem 
Falle im Benzin noch Substanzen enthalten sind, die nicht darin sein 
sollen und die für den Motorenbetrieb Störungen hervorrufen könnten; 
ebenso wenig soll eine kleine auf ein Blatt Papier gegebene Menge 
einen Fettfleck zurücklassen, was ebenfalls auf Verunreinigungen hin- 
weisen würde. Enthält ein Benzin mehr wie 5°/, Bestandteile, welche 
erst bei mehr als 100°C übergehen, so können dadurch im Winter bei 
niederer Temperatur leicht Versager entstehen. 

Das Benzin selbst ist eine Verbindung von Kohlenstoff mit Wasser- 
stoff; es wird daher in der Chemie als Koblenwasserstoff bezeichnet. 
Solche Kohlenwasserstoffe kennt die Chemie sehr viele; dieselben 
können fest, flüssig oder gasfórmig sein. Paraffin und Petroleum sind 
z. B. auch Kohlenwasserstoffe, ferner Sumpfgas, welches zu ca. 40 bis 50°/, 
im Leuchtgas enthalten ist. Da sowohl der Kohlenstoff als auch der 
Wasserstoff brennbare Körper sind, so sind auch die Kohlenwasser- 
stoffe alle brennbar und entwickeln eine beträchtliche Wärme, die dann, 
in Arbeit verwandelt, die Bewegungsursache der betreffenden Motoren ist. 

Ein Kilogramm Benzin entwickelt bei der Verbrennung 11000 Wärme- 
einheiten d. h 1 kg Benzin kann die Temperatur von 11000 kg Wasser 
von 0°C auf 1°C erhöhen, während gute Steinkohle das kg nur 
8000 Wärmeeinheiten entwickeln kann. Um zu verbrennen braucht 
1 kg Benzin theoretisch 11,5 cbm Luft, während praktisch in den 
Benzinmotoren 15 bis 20 cbm genommen werden. Um stündlich eine 
Pferdekraft zu erzeugen, sind 300 g Benzin nötig, die Entzündungs- 
temperatur liegt zwischen 500 und 5500 C. "` 

Das Benzin eignet sich deshalb so gut für Motorzwecke, weil es 
schon bei niedriger Temperatur verdampft und sich so ein beträchtlicher 
Teil in der Luft auflöst, man hat also gewissermaßen im Benzin ein 
flüssiges Gas, ohne die Unbequemlichkeiten eines solchen. 

ie Zusammensetzung des Benzins ist ungetähr folgende: 


Kohlenstoff 85,7%/, und Wasserstoff 14,3%, 


Bei der Verbrennung verbindet sich der Kohlenstoff des Benzins 
mit dem Sauerstoff der Luft und bildet Kohlensäure, der Wasserstoff 
verbrennt zu Wasser. Hierbei treten ungefähr Temperaturen von 
2500° C und Spannungen von 10 Atm. auf. 

Was die sonstigen Eigenschaften des Beuzins anbelangt, so ist 
dasselbe an und für sich nicht explodierbar, sondern es brennt eben 
einfach ab. Explosiv wird es nur, wenn es mit Luft gemischt ist, 

nz ebenso wie das Leuchtgas. Am stärksten ist die Explosion, wenn 

as Mischungsverhältnis so ist, daß auf 1 kg Benzin 11,5 cbm Luft 
kommen, je mehr Luft, oder je mehr Benzin hinzugegeben werden und 
so dieses Verhältnis ändern, desto schwächer wird die Explosion. 

Diese Art von Explosion, die auf einer raschen Verbrennung beruht, 
kann man als chemische Explosion bezeichnen; es ist hierzu aber noch 


— Sl 


nötig, daß die Benzindämpfe und die Luft vollkommen gleichmäßig 
emischt sind, so daß das ganze Gemisch momentan verbrennt, außer- 
den findet überhaupt keine oder nur eine schwache Explosion statt. 
Eine andere Art von Explosionen könnte man als physikalische bezeichnen. 
Wird ein Gefäß, welches Benzin enthält, dicht verschlossen und dann 
erwärmt, so sprengt schließlich der Druck der Benzindämpfe im Gefäß 
das Gefäß und es entsteht eine physikalische Explosion analog den 
Dampfkesselexplosionen. Da sich in Folge dieser Art von Explosionen 
Benzindämpfe räumlich sehr ausbreiten und sich mit Luft mischen, so 
kann dann, in vielen Fällen eine chemische Explosion nachfolgen. 

Eine dritte Art von Explosion kann stattfinden, wenn der Vorrats- 
behälter für Benzin gauz mit Benzin angefüllt ist; da sich die Flüssig- 
keiten so gut wie nicht zusammendrücken lassen, so genügt schon eine 

eringe Temperaturänderung, um den Behälter zu zersprengen, ein Um- 
pick leaders der Gefäßwände findet hierbei nicht statt. 

Die oben erwähnten Eigenschaften des Benzins, schon bei verhält- 
nismäßig niedriger Temperatur zu verdampfen, und sich leicht in Luft 
aufzulösen sind die Ursache der großen Feuergefiihrlichkeit dieses 
Körpers. So kann sich Benzin auch, wenn es entfernt von einer Flamme 
steht, durch seine ausfließenden Dämpfe entzünden, es geschieht dies 
um so leichter je wärmer der Aufbewahrungeort ist, in dem das Benzin 
gelagert wird. Man darf daher einen Raum in dem Benzin aufbewahrt 
ist, nie mit einem offenen Licht betreten; das beste ist wenn der Raum 
von Glühlampen, die sich außerhalb des Raumes befinden und durch 
dicke, luftdicht eingesetzte Glasscheiben, vollständig von der Vorrats- 
kammer getrennt sind, erleuchtet wird. Weiter dürfen auch die benach- 
barten Räume keinen Ofen oder Herd enthalten, da es vorgekommen ist, daß 
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Fig. 50. Z. A.: Ein neuer selbstidtiger Dampfkessel-Speiseregler. 





durch den Zug solcher Feuerstellen, mit Benzindämpfen geschwingerte 
Luft angesaugt und so eine Entziindung hervorgerufen wurde. Zu 
empfehlen diirfte es vielleicht sein Benzin nur im Freien zu lagern, 
wodurch die Bildung explosibler Gemsiche iiberhaupt vermieden wird. 

Hat in einem Raum eine Benzinexplosion stattgefunden, so darf 
derselbe nur mit großer Vorsicht betreten werden. Erstens kann sich 
in denselben infolge der Explosion Stickluft befinden, anderweits kommt 
es vor, daß, wenn die Luft zur vollständigen Verbrennung der Dämpfe 
nicht ausgereicht hat, die frische Luft eine zweite Explosion hervorruft. 

Durch die Kenntnis der Eigenschaften des Benzins lassen sich ohne 
Zweifel alle Unfälle vermeiden. 

Die zweite Sorte, das Steinkohlenbenzin oder richtiger Benzol wird 
aus Steinkohlen gewonnen. Bei der Verarbeitung der Steinkohlen in 
der Gasfabrikation und Koksdarstellung entsteht Teer. Wird dieser 
wieder destilliert, so gehen zuerst die leichtfliichtigen Bestandteile über, 
welche das Benzol enthalten. | | 

Das spezifische Gewicht des Benzols soll 0,65 bis 0,80 nicht über- 
schreiten, d. h. 1 Liter soll nicht mehr als 650 bis 800 g wiegen. 
Interessant ist es noch zu wissen, daß bei der Destillation der Stein- 
kohlen nur etwa 1,5°/, des Teers Benzol sind, und da die Steinkohlen 
durchschnittlich 4°/, Teer enthalten, so liefert 1 Tonne Steinkohlen 
ungefähr 600 g Benzol. Das Steinkohlenbenzin oder Benzol hat für 
Automobile den Nachteil, daß es bei etwa 3° C gefriert, während das 
Petroleumbenzin überhaupt nicht gefriert. 

Die Verbrennungsprodukte des Benzols sollen giftig sein. Benzol 
kann noch nicht derart chemisch reiu dargestellt werden, daß es frei 


von Bestandteilen ist, die zerstórend auf die Zylinder einwirken, wahr- 
scheinlich Schwefelverbindungen aus den Steinkohlen. 

Beim Einkauf von Benzin sollte man sich immer das spezifische 
Gewicht garantieren lassen, denn je niedriger das spezifische Gewicht 
ist, desto besser bewährt das Benzin sich bei der Verwendung im 
Automobil- und Motorbetrieb, da das spez. Gewicht ein wesentlicher 
Faktor für die Vergasbarkeit des Benzins ist, 


Winke aus der Praxis. 


6. Ein neuer selbsttätiger Dampfkessel-Speiseregler. 
(Mit Abbildung, Fig. 50.) 


Schon seit Jahren laboriert man an der Konstruktion eines selbst- 
tätigen Dampfkessel-Speisereglers, da man sich schon lange 
darüber klar ist, daß durch Einführung derartiger Apparate mindestens 
die Betriebssicherheit erhöht, der Kessel geschont und unter Umständen 
auch eine Kohlenersparnis erzielt wird. Die Betriebssicherheit speziell 
erhöht sich aus dem Grunde, weil wenigstens die neueren Speiseregler 
selbst bei sehr heißen, sowie Schlamm- und Kesselsteinhaltigen Wasser 
nicht mehr versagen. Leider aber kranken die bisher bekannt gewordenen 
Dampfkessel-Speise- Automaten an dem Ubelstand, daß sie entweder 
mit einem Kolben oder einer Membran oder mit einem Schwimmer 
ausgerüstet sind, daß sich weiter auch mindestens einige Teile von 
ihnen innerhalb des Kessels befinden und daß mit der Anordnung des 
Reglers eine Verengung des Querschnittes vom Speiserohre ver- 
bunden ist. ` 

Diese Ubelstiinde sind von solcher Bedeutung, daß die Praxis dem 
Speiseregler eben skeptisch gegenübersteht. Nun aber liegt in dem 
selbsttätigen Dampfkessel-Speisewasserregler der Firma Schiff & Stern 
in Leipzig eine Konstruktion vor, bei der weder ein Kolben, noch 
eine Membrane, noch ein Schwimmer vorhanden ist, so daß also in 
dieser Hinsicht 
wenigstens volle 

Betriebssicher- 
heit von vorn- 
herein garantiert 
erscheint. 

Im übrigen 
Ben der Reg- 
er das Bild Fig. 
50, Skz. 1 und 2, 
und zwar zeigt 
die Skz. 1 den 
Regler geschlos- 
sen, weil der 
Wasserstand im 
Kessel seine nor- 
male Höhe er- 
reicht hat. Die 
Mündung desEin- 
hängerohres e 
liegt, wie man 
sieht, unter 
Wasser, die Hau- 
gefüllt und das Belastungsgewicht k hält das 
ulauf für Speisewasser ist also hier ab- 








Fig. 51. Z. A.: Rohrspannbacken. 


be g ist gänzlich mit Wasser 
Ventil v geschlossen. Der 
gesperrt. 
an 
des Einhängerohres e im Kessel frei liegt, so daß das Wasser aus der 
Haube g abfließen kann. Der Topf t dagegen bleibt gefüllt und 
öffnet durch sein Gewicht das Ventil v, worauf Speisewasser in den 
Kessel eintritt. 

Im übrigen lassen die beiden Skizzen erkennen, daß der Hebel h 
innerhalb eines Gehäuses auf einer drehbaren Welle w befestigt ist 
und einerseits mit dem Topf t, anderseits mit dem Kegel des Regulier- 
ventils v in Verbindung steht. Auf derselben Welle w ebenfalls 
fest, aber außerhalb des Gehäuses ist ein zweiter, mit einem Gewicht k 
belasteter, Hebel angeordnet. Der Topf t ist an einer Führungstange 
befestigt und kann sich frei in der Haube g bewegen; letztere ist unten 
durch eine Leitung | mit dem bis zum mittleren Wasserstand in den 
Kessel hineinragenden Rohr e verbunden. 

Ist die Haube gänzlich mit Wasser angefüllt (vgl. Skz. 1) so wirkt 
auf den linken Arm des Hebels h nur das eigene Gewicht des offenen 
Topfes. Dieses ist aber so gering, daß es von dem äußeren Belastungs- 
gewicht k überwunden werden kann, das Gewicht k bewegt sich also 
abwärts und schließt das Ventil v. 

Sobald aber das Wasser aus der Haube g durch die Leitung 1 
abgeflossen ist, wird das Eigengewicht des Topfes t um das Gewicht 
des in ihm verbleibenden Wassers erhöht, nun ist der mit Wasser 
gefüllte Topf t imstande, das Belastungsgewicht k anzuheben und 
damit eine Offnung des Ventiles v herbeizuführen. 

Die Anordnung des Speisereglers erfolgt stets derart, daß selbst 
wenn es sich um den Betrieb mehrerer Kessel handelt, in die Speise- 
leitung jedes Kessels ein Speiseregler eingebaut wird. Die gemein- 
schaftliche Speiseleitung wird mit einem Sicherheitsventil versehen, 
damit die Pumpe durch dieses weiterarbeiten kann, wenn vorübergehend 
alle Regler geschlossen sein sollten. An Stelle des Sicherheitsventiles 
an der Speiseleitung kann auch die Pumpe mit einem Druckregulator 
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Skz. 2 zeigt den Speiseregler geöffnet; es ist also Bedarf ` 
asser vorhanden. Man erkennt das auch daran, daß die Mündung | 


statten Schiff & Stern 





verseben werden. Bei schwungradlosen Dampfpumpen wird dieser 
Regulator in die Dampfleitung der Pumpe eingebaut, bei Schwung- 
rad- und Transmissionspumpen in eine Umlaufleitung zwischen Saug- 
und Druckleitung der Pompe. Der Regulator stellt die Speisepumpe 
selbsttätig an und ab, bezw. öffnet den Umlauf, weun alle Speiseregler 
abschließen. 

Ist dagegen immer nur ein Kessel im Betrieb, so wird der Speise- 
regler zwar in derselben Weise mit dem Kessel verbunden, das Regulier- 
ventil v jedoch nicht in die Speiseleitung, sondern in die Dampfleitung 
bezw. in eine Um- 
laufleitung zwischen 
Saug- und Druck- 
leitung der Pumpe 
eingebaut, je hac. 
dem, ob eine Pumpe 

mit oder ohne 
Schwungrad oder 
eine Transmissions- 
pombe in Betracht 
ommt. Ein Sicher- 
heitsventil auf der 
Speiseleitung oder 
ein besonderer Regu- 
lator für die Pumpe 
ist in diesem Falle 
überflüssig. 

Das zwangläu- 
fige Offnen und so- 
fortige Ausschalten 
des Speisereglers 
wird durch Um. 
legen des mit Gelenk 
versehenen Ge- 





wichtshebels k be- 
wirkt. 
Auf Wunsch 


den Speiseregler Fig. 52. Z. A.: Rohrspannbacken. 


auch mit einer 
Signal-Alarmpfeife aus, die normal durch einen Schmelzpfropfen ver- 
schlossen und deren Standrohr p durch das Einhiingerohr e bis zum 
tiefsten Wasserstand gefiihrt ist. Wird dieser unterscbritten, so kommt 
der Dampf mit dem Schmelzpfropfen in Berührung, bringt ihn zum 
Schmelzen und die Pfeife ertönt. 


7. Rohrspannbacken. 
(Mit Abbildungen, Fig. 51 bis 53.) 


Die bisher zum Festhalten von Röhren, Wellen, Zylindern, 
Kolben, Achsen usw. im Schraubstock bekannten Hilfsmittel leiden 
nahezu alle an dem Übelstande, daß sie nicht sicher genug greifen. 
Es kommt vor, daß sich der festgespannte Gegenstand löst. 

Um diesen Übelstand zu vermeiden, bringt die Firma 
E. Mauthe, Maschinenfabrik, Niederwalluf a/Rh. die durch 
Fig. 51 bis 53 veranschaulichten Rohrspannbacken in den 
Handel. Die Abbildungen lassen die Einrichtung der Spann- 
backen zur Genüge deutlich erkennen, es sei deshalb nur er- 
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Fig. 58. Z. A.: Rohrspannbacken. 


wähnt, daß Fig. 53 die Backen auf einem vollständig ausgezogenen 
Schraubstock zeigt. Fig. 51 gibt die Spannbacken in der Stellung 
wieder, die sie annehmen, wenn sie eine Welle festhalten. In 
Fig. 53 endlich sind die Spannbacken im Gebrauch zum Rohr- 
gewindeschneiden gezeigt. 

Die Backen ermöglichen die Umwandlung jedes beliebigen 
Schraubstockes in einen Rohrschraubstock und lassen sich ohne 


besondere Umstände verpacken und so auf Außenmontagen mit- 
nehmen; sie sind weiter sowohl fiir den kleinsten wie auch fiir 
den größten Wellendurchmesser verwendbar, natürlich immer inner- 
halb der durch den Schraubstock in dem sie gerade befestigt 
sind gezogenen Grenzen. Die Backen bleiben weiter auf dem 
geöffneten Schraubstock liegen, ebenso ist Vorsorge getroffen, daß 
die eingespannten Gegenstände, beim Einspannen und Wieder- 
öffnen nicht durchfallen können; sie halten ferner die einmal ge- 
faßte Welle bezw. das Rohr auch fester als der ältere Rohr- 
schraubstock, da die Anzahl der Angriffspunkte bei ihnen größer 
ist, als bei letzterem. Daß sie schließlich die Spannbacken selbst 
schützen, bedarf wohl ebensowenig der Erwähnung, als die Tat- 
sache, daß man auch Flachstücke ohne die Spannbacken abzu- 
nehmen auf dem Schraubstocke bearbeiten kann. 


8. Ein Verfahren zur Herstellung von Bleihammerbahnen. 
` (Mit Abbildung, Fig. 54.) 


In nachstehender Tabelle sind die Abmessungen von vier 
verschiedenen Hammerbahnen gegeben, deren Form aus Skz. 1 
Fig. 54 zu ersehen ist. 





| a bi e fg e f g kt x 
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a SAS AAA Ze, E We) ES Eu e 
„3121, 1 a 17 Sie hogs an TO Set = 
e A | 13/, wl 1 3, HL | 1, i NP 8 dÉ dë 


Diese Bahnen sind mit Hilfe der durch Skizze 2 u. 3 dar- 
gestellten Form auf dem Wege des Gießens erzeugt worden. 
Die Bahn an sich wird in Blei oder Babbittmetall her- 
gestellt, welches Metall man bis zur Leichtflüssigkeit im Tiegel 
erhitzt und dann durch das Loch u in die Form s t eingießt. Die 
Form wiederum wird in zwei Teile s und t hergestellt und be- 
sitzt bei y Scharniere zum Aufklappen. Die Scharnierbolzen v 
lassen sich nach der Seite herausziehen und werden durch Kettchen 
gegen das Herabfallen gesichert ; ebensolche Scharniere befinden sich 


einandergehen kann. 
Die Aussparung 
für den Stiel des Ham- 
mers wird mit Hilfe 
eines ovalen Stahlbol- 
zens x hergestellt, der 
als Kern quer durch 
den Formkasten s t 


Der Bolzen 
am einen Ende eine 
Art Flansche und kann 
am anderen Ende evtl. 
durch einen Stift im 
Gehäuse s t festge- 
halten werden. 

Nach Mitteilungen 
von L. H. Georger 
in der „Machinery“ soll 
man so tadellos weiche 
Hammerbahnen er- 
halten. 





Fig. 54. Z. A.: Ein Verfahren zur Herstellung von 
° Bleihammerbahnen. 


9. Ein Beitrag zum Kapitel der Massenfräserei. 
(Mit Abbildung, Fig. 55.) 


Seitens der Cicinannti Milling Machine Co. in 
Cincinnati, Ohio, Ver. Staat. v. N. A. wird eine Hilfsein- 
richtung der Frismaschinen in den Handel gebracht, die 
es ermöglichen soll, auf einer sogenannten Universal-Fräsmaschine 
Massenartikel herzustellen. 

Fig. 55 zeigt die Anwendung der Einrichtung beim gleich- 
zeitigen Bearbeiten zweier Winkel. Wie man sieht, besteht die 
Einrichtung darin, daß der Halter a, der durch den Dreieck- 


hindurchgesteckt wird. | 
besitzt 


ständer e am vorderen Ende noch einmal gestützt ist, zwei 
Schellen b und e trägt, von denen die verlängerte Frässpindel d, 
an ihrem freitragenden Ende gehalten wird. Von den beiden 
Armen b und c ist derjenige c als der eigentliche Lagerbock zu 
denken, während derjenige b die durch die vier arbeitenden Fräser 
b außerordentlich stark beanspruchte Spindel d, gegen Vibrationen 
schützen soll. Mit Rücksicht darauf trägt die Schelle b oberhalb 
des Lagers eine kleine Spannschraube, durch die man das geteilte 
Lager nach Belieben einstellen kann. 


Die auf der Achse d, gezeichneten vier Fräser haben 181," 
Durchmesser und laufen als Schnellstähle. Der Span den sie ab- 
nehmen hat 1/," Stärke. Der Arbeitshub des Schlittens f stellt 
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Fig. 55. Z. A.: Ein Beitrag zum Kapitel der Massenfráserei. 


sich auf 23”, bei einem Vorschub von 4” in der Minute. Daraus 
würde sich eine Fräsleistung von 111/, cb-Zoll Eisen-Frässpäne in 
der Minute ergeben. Nach den uns vorliegenden Mitteilungen ist 
dies jedoch noch nicht die Höchstleistung der Maschine, so daß 


` diese unbedingt in die Klasse der Schnellfräsmaschinen einzu- 
auf der entgegengesetzen Seite, damit die Form beim Guß nicht aus ` 








gliedern sein wiirde. 

Selbstverständlich muß eine Maschine, die in solcher Weise 
beansprucht wird, auch entsprechend stark gebaut sein. Das 
gilt insbesondere vom Tische f und dem Vorschubmechanismus. 
Speziell die Transportspindel f, und g, bedürfen der sorgfältigsten 
Zustellung, ebenso muß die Traverse g, welche den Dreieck- 


| ständer e auf dem Tische festhält, besonders kräftig gebaut sein. 


10. Wichtige Vorschriften für den Gebrauch von 
Spiralbohrern. 


Beachtenswerte Winke für den Gebrauch von Schnellaufbohrern 
gibt die deutsche Spiralbohrer- u. Werkzeugfabrik G. m. 
b. H. in Remscheid-Güldenwerth. 


Diese bestimmt: 


l. Spiralbohrer dürfen stets nur naß und zwar auf Maschinen 
angeschliffen werden. 


Besonders gilt es für den Gebrauch von Schnellaufbohrern, da durch 
die erhöhte Tourenzahl bei dieser Art von Bohrern weit mehr auf einen 
theoretisch genauen Schliff zu achten ist, als bei gewöhnlichen Bohrern. 
Vor allen Dingen darf der Anschliff dieser Bohrer nicht auf trockenen 
Schmirgelschleifscheiben geschehen, sondern hat möglichst auf nassen, 
weichen Sandsteinen zu erfolgen. Dabei ist zu beachten, daß die Fläche 


des Schleifsteines stets in Ordnung gehalten wird, d. h. daß dieselbe 


keine Unebenheiten oder Vertiefungen aufweist, wodurch das Schleifen 
benachteiligt wird und die Schneidfliichen der Bohrer ebenfalls Ver- 
tiefungen oder Erhöhungen zeigen. 


2. Der Kern der Bohrer ist stets dünner zu schleifen. 


Dieses gilt besonders für den Gebrauch von Schnellaufbohrern aller 
Größe, weil dadurch die Bohrer für die ersten Touren ein leichteres 
Arbeiten haben und ein Ausbrechen in der Längsrichtung dadurch ver- 
hindert wird. Schon weil der Kern (Bohrerseele) nach hinten zu stärker 
wird; um eine größere Haltbarkeit zu erzielen, ist das Dünnerschleifen 
zur Bedingung geworden. 


3. Um korrektes und leichtes Bohren zu erzielen, ist es nötig, dab 
die Bohrspitze sich stets in der Mitte befindet und die beiden 
Schneiden eine gleiche Länge haben. 

Stücke, welche nicht korrekt ausgeschliffene Schneiden haben, er- 
höhen die Bruchgefahr oder erschweren unnützerweise das Bohren oder 





aber bohren größere Löcher, als wie der eigentliche Bohrer anzeigt. 
Diese Vorschrift gilt besonders fiir den Gebrauch von Schnellaufbobrern, 
und sollte man, wo maschinelle Einrichtungen zum Schleifen der Bohrer 
noch fehlen, sofort an die Anschaffung herangehen, da auf diese Weise 
nicht nur eine bessere Arbeit erzielt wird, sondern auch durch den 
geringeren Verbrauch an Bohrern die Ausgaben fiir solche sich bedeutend 
vermindern. 

A Es ist ferner darauf zu achten, daß für die Schnellaufbohrer 
vorgeschriebene Geschwindigkeit eingehalten wird. Einen 
Schnellaufbohrer langsam laufen zu lassen, ist ein Fehler und erhöht 
die Bruchgefahr. 
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5. Beim Bohren ist es von großer Wichtigkeit, den Vorschub 
in dem Moment zu verringern, in dem die Bohrspitze aus dem 
Arbeitsstück heraustritt. 

Diese Vorschrift ist besonders beim Aufbohren vorgegossener oder 
vorgebohrter Löcher zu beachten. Fur in der Liingsrichtung aufgerissene 
oder gebrochene Bohrer leisten die betr. Fabriken kaum je einen 
Ersatz, da dieser Defekt stets auf unrichtige Behandlung und Unachtsam- 
keit zurückzuführen ist. 

6. Schnellaufbohrer sollen möglichst in verschlossenen Schränken 
aufbewahrt und vor dem Gebrauch auf Handwärne angewärmt 
werden, eine Vorschrift, die besonders im Winter zu beobachten ist. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Zum Aufsatz: Theorie der Turbine für elastische Treibmittel 
P. M.-K. 1910, Heft 15 u. folg. schreibt uns Dipl.-Ing. Fels, Patent- 
anwalt in Berlin, wie folgt: 


Sehr geehrte Redaktion! 


Ich habe mit großem Interesse die in dem gekennzeichneten Auf- 
satz entwickelten Grundsätze, die sowohl für den Fachmann, als auch 
für den Theoretiker viel Neues und Anregendes bringen, gelesen. Die 
Ausdrucksweise ist anschaulich, die einfachen Skizzen und Zahlen- 
beispiele tragen zum Verständnis des Ganzen ungemein bei. 

Der Verfasser hat aber wohl eine gründliche Durchsicht der Arbeit 
unterlassen, da eine Reihe vun Fehlern vorhanden sind, die für die ent- 
wickelte Gedankenreihe unwesentlich, für das Verständnis aber nicht 
bedeutungslos sind. 

Auf Seite 134 unter b) darf es nicht heißen: „Steigt andererseits 
der... Druck (in) der Umgebung eines...*, wobei das in Klammer 
beigesetzte Wort (in) verseheutlich ausgelassen sein muß, sondern: 


„Steigt der Druck vor der Mündung eines... Gefüßes“, weil sonst der 
Druck auf dem Gefäßboden die Bewegung aufhebt. 
Unter f) ist die Gleichung: 
dy F 
y == — y ds 


entwickelt. Diese Ableitung ist nicht ganz klar, weil nicht überzeugend 
nachgewiesen ist, warum y, = Y, = y sein soll. 

Die folgende Erklärung klingt ja ganz verständlich, aber die mathe- 
matische Beweisführung fehlt. 

Unter V. findet sich ein grundlegender Fehier. 
der Eintrittsleistung: 


Die Gleichung 9 


ist unrichtig, da sie nur den Betrag der kinetischen Energie darstellt, 
und die durch den Gasdruck direkt geleistete Arbeit 
wegläßt. 

Der Verfasser schneidet sich damit ins eigene 
Fleisch, da seine Zuhlenbeispiele unter Berück- 
sichtigung dieses Umstandes viel besser stimmen 
würden. Die durch den Gasdruck direkt geleistete 
Arbeit berechnet sich folgendermaßen: 

Bewegt sich der wirksame Querschnitt F um a 
vorwärts (s. Skizze), so ist das freiwerdende Volumen 
F . a . cos«, weil der Querschnitt F auf dem Zellen- 
winkel senkrecht steht. 

Ist also der Gasdruck pọ so ist die geleistete 
Arbeit Fa, cos æ - po. 

Da zur Bewegung um a eine Zeit t verstreicht, die sich aus der 
Geschwindigkeit c ergibt, so ist: 

a a 


und t=--. 
e 


Dividiert man also durch die Zeit, so erhält man den Eftekt L, 





C= 


F.a-cos«-p 
L, = Po __ F. e. cosa: po. 
1 t 0 


Auch ist es richtiger, die Fintrittsleistung der Aktionswirkung aus 
dem Stoße des eintretenden (Juantums direkt zu berechnen. 
Fee. ya: 


g 
Die Eintrittsleistung ist also in toto: 


COS « 


Dieselbe muß: L,- - sein. 


d 23 A a d 

P u F.c3.y,- cosa 

-L + Ly =F. e- cose + nt: 
g 


Fer 


EE EE 


die Redaktion die 
D. Redaktion. 


Ebenso lehnt 


Dafúr darf dann die mechanische Leistung im Rad nur aus dem 
Zustand y, und p, berechnet werden, was der Verfasser übersieht. 
Daher kommt es, daß die mechanische Leistung sowohl beim Beispiel 
der Wasserdampfmaschine, wie bei der Maschine mit Kohlensäure zu 
groß ausfällt. 


Berechnet man die Gesamtleistung eines Rades aus der Formel: 


cr a? y 
PF Le. eose i 


g Ed y) 


F. c3. yae cos c Pro 


> S i 
F-e-cos«-py ] ech 


so ist die Ubercinstimmung des Wiirmedquivalentes und der der 
mechanischen Leistung geradezu ideal. 

Die Eintrittsleistung ergibt ~ 19250 mkg sec. und die Leistung im 
Rad 56500 mkg/sec., die Gesamtleistung also 19250 56500 = 
75750 mk ¡sec., während die aus der zugeführten Wärme berechnete 
Leistung 75 000 mkg'sec. ergibt. 

Ebenso ist es bei der Kohlensäuremaschine. 

Wie gesagt, hätte der Verfasser bei der Berücksichtigung obiger 
Ausführungen ein nahezu ideales Resultat erhalten. Sein Verdienst 
soll aber nicht geschmiilert werden. Er hat nach meiner Meinung in 
geradezu vorbildlicher Weise ganz neue Anschauungen auf streng 
mathematischer Gruudlage entwickelt und dadurch Pionierarbeit geleistet. 

Es wäre zu wünschen, daf die neue Maschine ausgeführt wird, um 
praktische Versuche anzustellen. Schwierigkeiten bezüglich der Her- 
stellung scheinen nicht vorzuliegen. 





Hochachtungsvoll 


Dipl.-Ing. S. F. Fels, Patentanwalt. 


Hierzu erwidert Dipl.-Ing. K. Baetz; der Verfasser jener Ab- 


handlung: 
Löbl. Redaktion! 


Die Außerungen des Herrn Patentanwalts Fels, Berlin zu meiner 
Arbeit: „Die Theorie der Turbine für elastische Treibmittel* habe ich 
mit begreiflichem Interesse gelesen. 

Ich gebe zu, daß die in I. b) gegebene Erläuterung geradezu sinn- 
dy 
T= ý: ds 
nicht einwandfrei gegeben ist. Herr Patentanwalt Fels wird mir aber 
wahrscheinlich bestätigen, daß ich den Umweg, wie ich zu dieser Formel 
schließlich gelangte, gar nicht notwendig hatte, weil sie fiir den Aus- 
fluB aus den Zellen, bezw. für den Eintritt in dieselben, wie bereits 
unter a) und b) erläutert, ohnedies zutreffen muß. 


Was nun schließlich die Formel zur Berechnung der Leistung der 
Maschine betrifft, so muß ich gestehen, daß mir hier ein Versehen 
unterlaufen ist, das ich übrigens inzwischen schon selbst aufgefunden 
batte, wie ich aus meinen Vorträgen im Münchner und Pfalz-Saar- 
brückner Bezirksverein Deutscher Ingenicure nachzuweisen in der 
Lage bin. 

Auch am Ende der Berechnung der Wasserdampfmaschine babe 
ich schon gesagt, daß die Eintrittsleistung in der Formel vernachlässigt 
ist. Allerdings hatte ich aber damals übersehen, daß auch diese sich 
aus zwei Beträgen zusammensetzt und fiir ein Laufrad natürlich nur 
einmal in Betracht kommt. 


Einstweilen bitte ich Herrn Patentanwalt Fels meinen Dank aus- 
zudrücken, daß er sich die Mühe genommen hat, die Sache so eingebend 
zu studieren und so zu deren Klärung wesentlich beitrager konnte. 


störend wirkt und daß die Ableitung der Formel unter f): 


Mit vorzüglicher Hochachtung 


Konrad Baetz. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Woher kommt es, daf die Kondensatorrobre so schnell verschleiBen und was kann 
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man mit solch alten Rohren anfangen? . . . +. 2 2 + © © «© «© « «= « 
Wie erhalte ich am einfachsten durchaus parallele Linien, wenn diese weder 
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also stetig zirkuliert, ist der Olverbrauch naturgemäß gering. Das 
Äußere der Maschine bleibt, der geschlossenen Bauart wegen, stets 
sauber, und die Bedienung wird infolge der selbsttätigen Schmierung 
einfach. Gut sichtbar angebrachte Ölstände gestatten, die zirku- 
lierende Ölmenge jederzeit zu kontrollieren. Ein weiterer Vorteil 
ist der, daß diese Maschine keine hin- und hergehende Kolben- 
stange besitzt, welche abzudichten wire. Es ist lediglich die 
rotierende Kurbelwelle abzudichten, was bekanntlich keine Schwierig- 
keiten bietet und bei dieser Maschine besonders leicht ist, 
da die Dichtung gleichfalls unter Öldruck steht. 

Der Zylinder des Kompressors ist, wie bei den größeren 
modernen Maschinen mit einem Kühlwassermantel versehen, um 
überhitzt arbeiten zu können. Durch das Arbeiten mit Uber- 
hitzung läßt sich eine erheb- 
lich günstigere Kälteleistung 
erzielen, als bei dem sogen. 





Von der Brüsseler Weltausstellung. 


XVII. Die Borsig-Kompressoren. 

(Mit Abbildungen, Fig. 56 bis 59.) 
Leider muß sich der Berichterstatter im vorliegenden Falle 
kürzer fassen, als er eigentlich wollte, da de Kompressoren 


der Firma A.Borsig in Tegel bei Berlin erst kürzlich im „Prak- 
tischen Maschinen-Konstrukteur* eingehender besprochen wurden. 
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Zunächst sei erwähnt, 
daß sich die Ausstellungs- 
objekte genannter Firma na- 
turgemäß über verschiedene nassen Kompressorgang. 
Gebäude verteilten, so z. B. d RE Die Arbeitsventile des 
war in der Abteilung für ee Zylinders sind nach dem 
Luftschiffahrt ein Wasser- is Patent Gutermuth her- 
stoffkompressor stehen- gestellt; sie bestehen nur aus 
der Bauart aufgestellt, zur einem spiralfederartig ge- 
Kompression von 1,6 cbm wundenen Blechstreifen, sind 
Luft minutlich auf 200 Atm. daher sehr leicht, einfach und 
Der Kompressor wurde im billig, ebenso arbeiten sie 
Betriebe vorgeführt. Wir geräuschlos. Alle Absperr- 
hoffen auf ihn später ein- ventile, das Regulierventil, 
gehender zuriickkommen zu | KR Füllventil und die Manometer 
können. j Anonai] DARTE befinden sich direkt am Kom- 

Im Restaurant Löwen- ? ; e pressor, wodurch die Über- 
bräu befand sich eine kom- sichtlichkeit erhóht und die 
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plette Kiúhlanlage von PI Er w Ki Bedienung vereinfacht wird. 
16000 Kal. stiindlicher Leis- ; A ees: | | Infolge des geringen 
tung, die außer den drei - s gipo rrr ene F Platzbedarfes, der geringen 
ihr direkt zugehörigen Kühl- ` `, | Höhe, der Einfachheit der 
räumen noch sechs Kühlräume ` | | Konstruktion und Geräusch- 
im Weinrestaurant mit Kälte Ti: we es losigkeit des Betriebes eignet 
versorgte. a. D, E S sich die Maschine fiir alle 
Die Maschine der Kiihl- Fig. 56. Z. A.: Die Borsig-Kompressoren. Zwecke, besonders aber fiir 
anlage arbeitete nach dem die Aufstellung unter oder 
Schwefligsäure-Kompressions-System und besaß eine | über Geschäftslokalen und Wohnräumen. 
Leistungsfähigkeit von 16000 Kal. pro Stunde bei — 121/,° C Kondensator und Refrigerator waren von der üblichen Bau- 
Verdampfungstemperatur. art, d. h. es waren runde, zylindrische Gefäße, in denen sich die 
Sie bestand aus Kompressor, Kondensator, Refrigerator sowie | Schlangen für die Kältemedien befanden. 
einer Solepumpe für die Zirkulation des kalten Salzwassers. Die Das in dem Refrigerator auf etwa — 8° C abgekühlte Salz- 


Konstruktion des Kompressors weicht von den bisher gebräuch- | wasser wurde durch eine Zentrifugalpumpe nach den Kiiblrohr- 
lichen Konstruktionen vollständig ab. Der Kompressor (Fig. 58) ist | systemen in den neun verschiedenen Kühlräumen gefördert. 


vertikaler Konstruktion und gänzlich geschlossener Bauart. Außer Die Kühlräume wurden je nach den darin untergebrachten 
dem Schwungrad sind keinerlei sich bewegende Teile direkt zu- | Lebensmitteln oder Getränken auf Temperaturen zwischen — 2 und 
gänglich. Kurbel und Schubstange liegen in einem dicht ge- | — 6° C gehalten. Als Kühlkörper wurden Rippenrohre verwendet 


schlossenen Gehäuse. Die geschlossene Bauart ermöglicht, sämt- | die an der Decke der Kühlräume angebracht waren. In den 
liche Lager und Gleitflächen in ausgiebiger Weise mittels einer | Räumen für Fleisch wurde außerdem noch durch elektrisch be- 
Pumpe zu schmieren. Jedes Umherspritzen von Öl ist hierbei | triebene Ventilatoren die Kühlraumluft ständig über die Kühl- 
ausgeschlossen und da das Öl nach Gebrauch wieder verwendet wird, | rohrsysteme geblasen, wodurch die Räume stark heruntergekiihlt 
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und auf die für die Konservierung von Fleisch erforderliche Trocken- | 


heit gebracht wurden. 


Außer der vorstehenden Anlage befanden sich in der Kraft- 
maschinenhalle der Ausstellung auch die zweistufigen Luft- 
kompressoren Fig. 56, 57 und 59, deren spezielle Konstruktion 
durch die seinerzeitige Besprechung im „Konstrukteur“ als bekannt 
gelten darf. Die Kompressoren dienten zur Betätigung verschiedener 
Preßluftwerkzeuge, Entstaubungsanlagen, einer Mammut-Pumpe usw. 
Ferner warein einstufiger Luftkompressormit direktem 
Dampfantrieb mit 450 mm Hub für eine minutliche Leistung 
von 16 cbm gepreßter Luft auf 7 Atm. Druck ausgestellt; an 
diesem fiel besonders die sehr kompakte Bauweise auf, auch 
fehlten alle komplizierten Steuerungsteile. Dampf- und Kom- 
pressorzylinder erschienen vielmehr in ihrer Form durchaus ein- 
fach und frei von allen Ausbauten. Seitlich im Dampfzylinder 
saßen nur der Schieber und das Anlaßventil. 


Auch der schnellaufende Dampfkompressor stehen- 
der Bauart für kleine Leistungen der sogenannte Export -Typ 
war vertreten, dessen Bauart ebenfalls schon bekannt ist. 


XVIII. 2-C.-0.-Zylinder-HeiBdampf-Personenzug-Lokomotive für 
die Kóniglich Sáchsischen Staatseisenbahnen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 6 und Abbildungen, Fig. 60 bis 63.) 


Eines der interessantesten Ausstellungsobjekte zu Brüssel 
war die für de Königlich Sächsischen Staatseisen- 
bahnen bestimmte 21. gekuppelte Zwei-Zylinder-Heiß- 
dampf Personenzug - Lokomotive der Sächsischen 
Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann Aktiengesellschaft 
in Chemnitz. 


Die von der sächsischen Regierung bestellten 2-0.-O.-Lokomo- 
tiven (vergl. Abbildung Fig. 62) sollen Wagenzüge von 235 t auf 
Steigungen von 10° mit einer Geschwindigkeit von 60 km in der 
Stunde befördern. Bei ihrer Ausarbeitung hat sich die Sächsische 
Maschinenfabrik an die im Jahre 1909 bereits eingeführten 2-C. 
O.-Schnellzuglokomotive angelehnt. Nur wurde neben kleineren 
Treibrädern die mittlere Achse als Treibachse gewählt. Auch ist 
man bei der Zweizylinder-Maschine geblieben, da die Erfahrung 
gelehrt hat, daß diese billiger in der Unterhaltung ist als die 
anderen Typen. Der Bewegungswiderstand der Vierzylinder- 
Maschinen ist eben infolge des doppelten Triebwerkes und der 





Fig. 57. Z. A.: Die Borsig- Kompressoren. 


größeren Pumpwirkung der Maschine bei Talfahrten größer, so daß 
selbst da noch mit Dampf gefahren werden muß. Ebenso ist die 
Krummachse kostspielig und von geringer Lebensdauer. Alles 
Tatsachen die ausschlaggebend waren für den Bau der Zweizylinder- 
Maschine. 

Der Langkessel besteht aus zwei Schüssen von 15 mm Blech- 
stärke. Dem vorderen Schuß ist ein kurzer Ring vorgesetzt, der 
bei Korrosionen an der Rauchkammerrohrwand leicht ersetzt 
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werden kann, ohne den langen Kesselschuß entfernen zu müssen. 
Die Rauchkammer mit Flacheisenunterlage ist mit dem Ring ver- 
bunden; ibre Länge stellt sich auf 1780 mm, ihr Durchmesser 
auf 1700 mm. Rauchkammer- und Feuerbüchswand sind 26 mm 
stark und haben einen Abstand von 4200 mm. 

Die Rohrheizfläche wird gebildet durch: 3-8 = 24 Rohre 
von 125/133 mm Durchmesser und 180 Rohre von 45/50 mm 
Durchmesser. 

Der Uberhitzer 
ist der Schmidtsche 
Rauchröhrenüber- 
hitzer. Der Überbitzer- 
kasten nimmt vorn 
4.24 = 96 Über- 
hitzerrobre auf von 
30-37 mm Durch- 
messer, die am hinteren 
Ende nach dem Ver- | 
fahren des Lauchham- 
merwerkes zusammen- 
geschweißt sind. Ab- 
geschlossen wird er 
durch drei Klappen, die 
durch Automaten und 
vom Stand reguliert 

werden. 








Die Verhältnis- EA onanii. 
zahlen sind: 
Gesamtheizfliche ` _, Verdampfungsheizfliche ` ` 3,7 270) 
Rostfliiche Uberhitzerheizfliiche °° "nu 


Feuerberührte Heizfläche 
Rostfläche 

Die äußere Feuerbüchse ist unten so weit eingezogen, daß 
sie zwischen den Hauptrahmen gelagert werden konnte. Die 
Hinterwand der Feuerbiichse ist schräg, einmal der (rewichtser- 
sparnis, dann auch der besseren Wärmeabführung wegen. Das 
Personal wird durch die Armaturen nicht an das nahe Herantreten 
an den Kessel gehindert, weshalb das Führerhaus kurz gehalten 
werden konnte. Der Mantel der äußeren Feuerbüchse und die 
Stiefelknechtplatte sind aus je einem Blech hergestellt. Am oberen 
geraden Teile und an den beiden Seiten ist die Stiefelknechtplatte 
durch Platten noch besonders verstärkt. Ebenso wurde die Feuer- 
tür als Drehtür mit Luftschieber ausgebildet. 

Die obere Hinterwand der Feuer- 
büchse ist durch Blechanker abgesteift 
und durch Liingsanker mit dem Rund- 
kessel verankert, die Seitenwände sind 
durch Queranker versteift. Die Quernähte 
der äußeren Büchse und die Nietnaht des 
Bodenringes sind doppelreihig. 

Die kupferne Feuerbüchse bat nach 
hinten eine Neigung von 47 mm und be- 
steht aus Platten von 15 mm Stärke. Mit 
der Feuerbüchsdecke ist sie durch Decken- 
anker und kurze Barrenanker abgesteift. 
Ein Feuerschirm aus Chamottesteinen för- 
dert die Verbrennung. 

Der Rost besteht aus drei Reihen 
gußeiserner Roststäbe; die mittlere Reihe 
ist zu einem Kipprost ausgebildet. 

An der Rauchkammer befindet sich 
ein Aschfallrohr mit dicht schließender 
Klappe. 

Der Armaturstutzen mußte an der 
Hinterwand der Feuerbüchse angebracht 
werden und ist durch ein Ventil absperrbar. 
Desgleichen ist in den Dom ein Regler nach Schmidt-Wagner 
eingebaut, der durch eine Regulatorzugstange betätigt wird. Auf 
einem Untersatz sitzen zwei P o p p - Sicherheitsventile. Die Kessel- 
speisung versehen zwei Friedmannsche Injektoren, von 180 
bis 190 1 Leistung, die unter dem Führerstand hängen. Das 
eintretende Wasser wird durch Ableitungsbleche von den Feuer- 
rohren fern gehalten, um deren Abnutzung zu hindern. Ebenso 
hat man die 30 mm starken Rahmenbleche von 10,288 m Länge 
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durch horizontale und vertikale Rahmenversteifungen mit einander 
verbunden. 

Das zweiachsige Drehgestell besteht aus zwei Rahmenplatten, 
die durch Versteifungsbleche miteinander verbunden sind. In der 
mittleren Rahmenversteifung ist nach amerikanischer Bauart eine 
Wiege aus Gußeisen an vier Pendeln mit gehärteten Schneiden 
aufgehängt. Auf diese Wiege stützt sich der Hauptrahmen mittels 
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Fig. 59. Z. A.: Die Borsig-Kompressoren. 


des Kugelzapfens, wodurch das Drehgestell seine Belastung erhält. 
Jede Achse ist abgefedert. 

Der Radstand von 3500 mm gestattet, wie auch der kurze 
Gesamtradstand das Befahren von Kurven von 180 m Radius 
obne seitliches Drängen der Räder. Der Ausschlag des Dreh- 
gestells beträgt nur 38 mm und ist der Spurkranz der Treibräder 
schwächer gedreht. 

Die Bauart der Zylinder zeigt die Zusammenstellung. Die 
Kolbenschieber haben Tricksche Kanäle von 13 mm Breite und 
innere Einströmung. Die Einströmdeckung beträgt 32 mm und 
die Ausströmdeckung 2 mm. Die Abdichtung des Kolbenschiebers 
c Fig. 61 gegen die Schieberbüchse erfolgt durch federnde Ringe 
d nach Fester, deren Schnittfugen in einen kreuzförmigen Keil- 
verschluß e abgedichtet sind. Die Ringe werden mit geringer 
Spannung aufgezogen, wodurch die Abnutzung der Büchse zu 
einer sehr geringen wird. Die Ringe können nur um 2 - a federn. 
Die Nocken b verhindern einmal ein Verdrehen, und hat sich der 
Schieber beim Auseinanderfedern bis an diese infolge Abnutzung 
so eingelaufen, daß der Bewegungswiderstand sehr gering ist; die 
Abbildung I Fig. 60 stellt das Steuerungsschema dar. 

Die Treibstange hat eine Länge von 2800 mm und besitzt 
am Kreuzkopfende eine Lagerbüchse, am Kurbelzapfende dagegen 
ist das Lager nachstellbar. Die Lager der Kurbelstange sind 
ebenfalls als Büchsen ausgeführt. 

Die Ausgleiche in den bewegten Massen sind in der Weise 
geschaffen, daß die rotierenden Massen ganz, die hin- und her- 
gehenden Massen zu 30°), ausgeglichen sind, so daß bei 80 km 
Geschwindigkeit der zulässige Raddruck von 7,750 t durch freie 
Zentrifugalkraft um nur 1,150 = 14,85 0/, überschritten wird. Die 
drei gekuppelten Achsen sind gegenseitig durch Balanciers 
verbunden. 

An Stelle von Luftsaug- und Sicherheitsventilen und Druck- 
ausgleichvorrichtung nach gewöhnlicher Bauart, sind hier nach 
Abbildung Fig. 63 die beiden Einlaßkanäle durch einen Kanal 
verbunden, der durch einen Hahn geöffnet oder geschlossen werden 
kann. Dadurch verbleibt der Zugang unbehindert, der schädliche 
Raum dagegen erscheint sebr beschränkt. Man kann den Hahn 
durch den Automaten und von Hand regulieren. 

Die Westinghousebrems wirkt mit zwei Bremszylindern 
auf die drei gekuppelten Achsen und mit einem Zylinder auf das 
Drebgestell. Abgebremst werden am Drehgestell 11 770 kg = 52°/, 
und an den gekuppelten Achsen 30 800 kg = 66°/, des Schienen- 
drucks. 

Auf den Tender der Lokomotive werden wir später an 
Hand einer zweiten Tafel zurückkommen. 
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Zum Sehluß noch eine Zusammenstellung der Haupt- 
daten der Lokomotive: 


Durchmesser der Zylinder 550 mm. 
Kolbenhub K 28. Wi e 600 , 
Durchmesser der Treibräder 1570 , 
š „ Laufräder . 1045 „ 
Fester Radstand 3500 „ 
Gesamter Radstand er 7200 „ 
Heizfläche der Feuerbüchse 13,47 qm 
? „ Feuerrohre 146,45 „ 
Verdampfungsheizfläche . 159,92 , 
Heizfläche des Uberhitzers . . . de, v 
Gesamtheizfliche 159,92 - 43,2 = 203,12 , 
Rostfläche Tt EN ae a SR = 
Dampfúberdruck . . . . 12 at. 
Gewicht der Maschine leer . 62,3 tons 
à à 2 im Dienst . DS: — 
Adhiisionsgewicht 46,5 z 
a "Le a NÉI x 8,325 , 
Pferdestirken rund 1200 PS. 


Hydraulische Hochdruck-PreBpumpwerke. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 


Im Maschinenbau befinden wir uns zur Zeit in einer Periode 
der möglichsten Ausnutzung schnell- und leichtarbeitender Werk- 
zeugmaschinen. Diese kommen, so schreibt uns Ing. E. Socher 
in Berlin, speziell dort in Frage, wo es sich um die Herstellung 
von Massenartikeln größerer, sowie kleinerer Abmessungen handelt. 
In früheren Zeiten stellte man diese durch Gießen mit nach- 
folgendem Schleifen bezw. Ziehen auf der Kettenziehbank her, 
wobei man naturgemäß eine genauere Bearbeitung durch Hand- 
arbeit mit in den Kauf nebmen mußte, welch letztere natürlich 
sowohl eine längere Lieferfrist, als auch einen höheren Herstellungs- 
preis des Arbeitsstückes bedingte. In den letzten Jahren hat man ver- 
sucht diese durch Gesenkschmiedearbeiten zu verbilligen. Für die 
Herstellung sogen. Grobschmiedearbeiten bewährte sich das Ver- 
fahren, für feinere Werkstücke aber, war es wegen zu starker 
Abnutzung der Gesenke unverwendbar. Man entschloß sich des- 
halb, diese Arbeiten zunächst probeweise mittels hohen, sanften 
Druckes auszuführen, wobei Preßpumpwerke der unten be- 
schriebenen Art zur Anwendung kamen. 

Mit Bezug auf die Verwendung derartiger Pumpwerke 
handelte es sich vor allem um die Beschaffung eines geeigneten 
Preßstoffes, der durch seine Beschaffenheit die Gewähr bietet, daß 
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Fig. 60. Z. A: 2-C.-0.- Zylinder- Heißdampf - Personenzug- Lokomotive für die 
Königlich Sächsischen Staatseisenbahnen. 


das Gußeisen des als Pumpwerksockel ausgebildeten Sammelbe- 
hilters von ihm nicht durchdrungen bezw. durch Oxydation ver- 
nichtet wird. 

Nach langwierigen Versuchen entschlof man sich, als Preß- 
stoff das allerorts leicht erhältliche Zylinderöl zu verwenden. 
Die Versuche zeitigten einen Erfolg insofern, als sich das Öl als 
Preßstoff allerwärts bewährte. Noch vor Kurzem wurden erst 
von mir selbst eine größere Anzahl Pressungen bis zu 1200 at. 
ausgeführt und hierbei günstige Resultate erzielt. 

Die Zeichnungen auf Tafel 7 geben ein derartiges Preßpump- 
werk wieder. Speziell zeigt Fig. 12 einen Lingenschnitt durch 
einen der drei Preßpumpzylinder b mit seinem Zubehör, sowie 
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dem Saugrohr f, welch letzteres in den gleichzeitig als Ölbehälter 
ausgebildeten Pumpwerksockel hinabreicht. 

Der Preßzylinder b, der aus Gußstahl hergestellt sein muß, 
enthält außer der vorn durch Chromledermanschetten abgedichteten 
Plungerstopfbüchse noch die Saug- und Druckventile d e, aus 
Nickelbronze. Der Zylinder selbst ist durch vier Stahlschrauben 
und eine über seine ganze Breite laufende Stahlfeder mit dem 
Sockel fest verbunden, so daß eine sichere Lagerung gewährleistet 
erscheint. 

Der Antrieb der drei Plunger a erfolgt durch die in Fig. 6 
angedeuteten an der Kurbelwelle angreifenden Pleuelstangen aus 


Stahlguß, deren 
d Mp PT | 
SS 2 


hintere Kópfe in 
il köpfe mit einem 
SS N Schuh eingreifen, 
SS mit welch letz- 
teren dann die 
Plunger a durch 
Kopfschrauben 
verbunden sind. 
Der Antrieb der 
Kurbelwelle er- 
folgt am vorteil- 
haftesten durch 
einen Elektromotor. Diese Pumpwerke haben bereits eine solche 
Vollkommenheit erlangt, daß sich zur Zeit schon eine große Zahl 
von Firmen einzig diesem Industriezweig gewidmet habt. 
Das gezeichnete Pumpwerk besitzt eine Tourenzahl n — 90 
bis 100, einen Hub von 160 mm und einen Kolben von 35 mm 
Durchmesser. 
druck von 700 Atmosphären werden 401 in der Minute geliefert. 






Fig. 61. Z. A.: 2-C.-0.-Zylinder-HeiBdampf-Personenzug- 
Lokomotive für die Königl. Sächsischen Staatseisenbahnen. 


Ein neuer Achsenregler. 
(Mit Abbildungen, Fig. 64.) 
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gegabelte Kreuz- | 


Der äußere kegelförmig gestaltete Federteller q, ruht auf einem 
hakenfórmigen Hebel q,, der in seiner unteren Hufe drehbar am 
Gehäuse gelagert ist. In Skz. 4 ist ein Schnitt durch den Federteller 
q, und den unteren Arm des Hebels q, gegeben, und zwar ist der 
Schnitt senkrecht zur Steuerwelle geführt. Der andere freie Arm 
des Hebels liegt gegen eine Ringscheibe u an, die ihrerseits durch 
Kugeln gegen einen zweiten Ring gestützt ist. Dieser zweite Ring 
ruht an den Nasen zweier diametral gegenüberliegend in die Welle 
eingelassener Zugstangen u,. Die Zugstangen sind so in die Welle 
eingelassen, daß sie nicht vorstehen. Das freie Ende jener geht zu der 
Drehzahlverstellung, die in Fig. 24 bis 26 dargestellt ist. 

Die Kugeln zwischen den Beiden Ringen u haben folgenden Zweck: 
Durch das Ausschwingen der Schwunggewichte verdreht sich das 
Regulatorgehäuse gegen die Steuerwelle. Da nun der zur Verstellung 
der Federteller dienende hakenfórmige Hebel q, am Gehäuse sitzt, so 
wird auch er durch das Ausschwingen mit verdreht. Jeder Reibungs- 
widerstand, der sich der oft nur geringen Verdrehung entgegenstellt, 
hat zur Folge, daß sie nicht sicher stattfinden kann, so daß die 
Maschine über das zulässige Maß hinaus ihre Drehzahl ändert, bis die 
verstellende Kraft groß genug ist, um den Reibungswiderstand zu über- 
winden. Die weitere Folge ist dann, daß der Regulator sprungweis aus 
der bisherigen Lage herausschießt, man sagt er „tanzt“. Dieses Tanzen 
wird durch die Einführung der Kugeln vermieden. 

Aus demselben Grunde ist auch die Lagerung des Regulatorgehäuses 


| auf der Steuerwelle durch zwei Ringpaare u, bewirkt, zwischen denen 


sich ebenfalls Kugeln befinden. 

Um die Reibung zwischen den an den Gehäuseenden angesetzten Ex- 
zenterrohren, Fig. 10 bis 12 Taf. 50/1910 zu vermeiden, sind die Exzenter- 
rohre größer gebohrt als der Wellendurchmesser beträgt. Bemerkt sei schon 


- hier, daß die Kuppelung zwischen den Exzenterrohren und den vor- 


Bei einem N = 70 bis 75 PS und einem Arbeits- | 


In der zweiten Sondernummer für ,,Kraftmaschinen“ des vergangenen | 


Jahres (No. 23/1910), wurde an Hand von Tafel 50 (auf die in nach- ` 


stehender Beschreibung einige Male zurückgegriffen ist) eine, von der 
Zwickauer Maschinenfabrik A.-G. gebaute, liegende Kolben-Dampf- 
maschine beschrieben, die, wie wir schon damals betonten, nicht nur 
durch ihre allgemeine Einrichtung, sondern auch durch den von ihr 
en Regulator bemerkenswert erschien. 

ir 
naturgem 
beeinflußt. 


Der Regulator, als Axenregulator, System Paul H. Müller 


penen nachstehend die Beschreibung dieses Reglers, der ` 
äß den Füllungsgrad des Hochdruckzylinders genannter Maschine | 





bekannt, wird von der Firma Steinle & Hartung in Quedlinburg ` 


ausgeführt. 

Auf der Steuerwelle ist die Nabe befestigt; an ihr sind zwei Arm- 
paare p (Fig. 64) angebracht, die um je einen B 
Jedes Armpaar faßt an ein Schwunggewicht p, an. Die beiden Schwung- 





Fig. 62. Z. A.: 2-C.-0.- Zylinder - Heißdampf- Personenzug - Lokomotive für die Königlich Sächsischen 


Staatseisenbahnen. 


zewichte sind drehbar an dem Gehäuse des Regulators befestigt. In 
Ss 1 sind sie in ihrer äußersten Stellung gezeichnet, während die 
gestrichelten Linien die Lage eines Gewichtes in der Ruhe zeigen. 
In der äußersten Stellung liegt jedes Gewicht mit einer Warze, 
gegen eine ebensolche Warze im Gehäusering an. Jedes Gewicht ist mit 
einer Aushöhlung versehen, in der eine Spirale liegt. 
der Aushöhlung befindet sich eine Messerschneide q, auf der der eine 
Federteller auf liegt. Der zweite Federteller wird durch eine Justier- 
schraube mehr oder minder tief eingeschranbt Skz. 1, wodurch die 
Federspannung für die gewünschte Drehzahl eingestellt werden kann. 

Diese Anordnung wird aber nur gewählt bei Maschinen, deren 
Drehzahl während des Betriebes nicht verstellt zu werden braucht. 
Beim Antrieb von Wechselstrommaschinen ist es notwendig, den Regulator 
während des Laufs zu verstellen. Hierzu dient die in Fig. 64 Skz. 2 
gezeichnete Anordnung. 


olzen sich drehen können. | 


Auf dem Boden | 


| 


stehenden Teilen des Regulator-Gehäuses durch ein Keilpaar v erfol 
Uber das Ganze werden dann Uberwurf-Ringe v, warm aufgezogen, Fig. 
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Fig. 68. Z. A.: 2-C.-0.- Zylinder - Heiidampf - Personenzug- Lokomotive für die 
Königlich Sächsischen Staatseisenbahnen. 


Auf der Steuerwelle ist, frei gegen sie drehbar, ein Haudrad w. 
Fig. 26 links, aufgesetzt; dieses liegt mit seiner Nabe gegen einen Ring, 
der auf die Enden der in die Steuerwelle eingelassenen Zugstangen u, 
aufgeschoben und mit ihnen darch je eine Kopfschraube 
fest verbunden ist. Die größere büchsenförmige Nabe 
des Handrades trägt innen eine Muffe w, aus Rotguß, 
die innen mit Gasgewinde versehen ist. In sie greift 
eine zweite Gewindemuffe gleichen Materials ein, die 
an einem zweiten Handrad w,, festgeschraubt ist. 
Auch dieses Handrad ist frei auf der Welle drehbar. 
In seiner en dd wird es durch einen Ring 
gehalten, der auf der Welle festgeschraubt ist. 

Für gewöhnlich sind nun die beiden Handräder 
durch den Schnepper w, mit einander gekuppelt, dessen 
unterer Kopf in eine Nut der inneren Gewindemutter w,, 
Fig. 26, eingreift. Will man die Federspannung des 
Axenregulators verändern, so faßt man eines der 
beiden Handräder. Beide bleiben dann ruhig stehen, 
da sie frei drehbar auf der Welle sind. Durch Hoch- 
stellen des Schneppers w, wird die Kupplung zwischen den Handrädern 
aufgehoben und man kann nun beide gegeneinander verdrehen, so daß 
sie ineinander hinein- oder auseinander heransgeschraubt werden. Ist 
die Operation beendet, dann läßt man den Schnanper in die Nut w, 
der Gewindemuffe w, einschnappeu. Durch das Hinein- oder Heraus- 
schrauben wird das linke Handrad von dem Axenregulator fort- oder 
zn ihm hinbewegt. Durch die Zugstange wird dann der Ring ver- 
schoben, gegen den das freie Ende des in Skz. 2 Fig. 64 dargestellten 
Hukenhebels anliegt. 

Die Verdrehung des Regulatorgehäuses gegen die Steuerwelle wird 
durch die Exzenterrohre v, auf die Einlaßexzenter übertragen. Die auf 
dem Exzenterrohr v,, Fig. 10 bis 16, sitzende Exzenterscheibe wird 
dadurch gegen den Einlaß-Exzenterkörper verdreht. Dieser kann aber 
die Drehung nicht mitmacheu, weil er durch die Kulisse mit dem 
Auslaßexzenter gekuppelt ist. Die Art der Kupplung ist aus dem in 


Fig. 15 angedeuteten Querschnitt durch beide Exzenterkórper gegen 


die Steuerwelle verschoben, inden er etwas um den Kulissenstift schwingt. | 


Damit die Bewegung überhaupt erfolgen kann, ist der Kulissenstift v,, 
Fig. 14, in dem AuslaB-Exzenterkórpzr v, drehbar und greift mit einem 
zum Stift selbst exzentrisch sitzenden runden Kopf in die Kulisse ein. 
Um den Exzenterkörper aufzubringen, ist er geteilt. Seine Hälften 
werden durch je einen Stift zu beiden Seiten der Offnung zusammen- 
gehalten, der seinerseits durch Keile mit den Kórperbiilften fest ver- 
bunden ist. 

Die Auslaßexzenterscheibe ist durch einen Keil fest mit der 
Steuerwelle verbunden. Der Keil wird durch eine Stellschraube ge- 
halten, die ihrerseits durch eine gegen ihren in der Mitte freigelegten 
Kern drückende Stiftschraube mit Gegenmutter am Lockern verhindert 
wird. Zu diesem Zweck hat er eine mittlere Ausdrehung, 
der Kern der Stellschraube hineinpaßt. 
teilig und werden durch Schrauben mit Mutter und Gegenmutter 
zusammengehalten. Ihre Reibungsflächen sind mit \Weißmetall aus- 
gegossen. 
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Fig. 64. Z. A.: Ein neuer Achsenregler. 


Uber die Schmierung des Regulators und der Exzenter 
ist zu bemerken, daß an beiden Naben des Regulatorgehiiuses nach 
außen ringförmige Olfangnuten 1 angesetzt sind. Von der linken geht 
ein Kanal zu einem Kupferrohr 2, das nach dem Bolzen 3 hinführt, 
an dem das Schwunggewicht aufgehängt ist. Dieser Bolzen hat an 
der Berührungsstelle mit dem Rohr eine radiale Bohrung die zu einer 
axialen Bohrung führt. Die axiale Bohrung ist dort, wo sie an der Stirnseite 
des Bolzens mündet, durch eine Stiftschraube verschlossen. In der Mitte 
der Fläche, auf der das Schwunggewicht aufliegt, führt eine zweite radiale 
Bohrung zu der Berührungsfläche zwischen Gewicht und Bolzen. Gießt 
man nun in die an der Nabe befestigte Ringnut Ol, so wird dieses durch 
die Zentrifugalkraft in den Kanal und bis an die Auflagefläche des 
Schwunggewichtes p, gedrückt. 

In ähnlicher Weise findet die Schmierung der Hebelarme statt, die 
die Nabe mit den Schwunggewichten p, verbinden. Hier ist der 
Bolzen 4, der zum Halten der Hebelarme p an der Nabe dient, durch 
das Gehäuse verlängert. Da dieses sich aber gegen die Steuerwelle a, 
und damit auch gegen die Nabe verdreht, sind in dem Gehäuse 
schlitzförmige Öffnungen 5 angebracht. Außerdem ist die Ringnut 
nicht am Gehäuse, sondern an diesem Bolzen befestigt, da ja sonst das 
Ol nicht in die Liingsbohrung des Bolzens eintreten, sondern durch die 
schlitzfórmigen Offuungen im Gehäuse austreten würde. 

Von der Längsbohrung des Bolzens gehen dann zwei radiale Bohrungen 

zu den Auflageflächen der Arıne. 
Eine Schmierung der Auflageflichen dieser Arme an den Schwung- 
ewichten ist während des Betriebes nicht möglich. Die Vorrichtung 
selbst hat hauptsächlich den Zweck, eine etwa erforderlich werdende 
Nachschmierung vornehmen zu können. Die zuletzt erwähnten Reib- 
flächen werden bei Stillstand der Maschine durch kleine Schmier- 
löcher geölt. 

Vou Wichtigkeit ist, daß das mit Spielraum frei auf der Steuer- 
welle sitzende Exzenterrohr gegen die Steuerwelle geschmiert ist. Zu 
diesem Zweck ist es in der Mitte auf verhältnismäßig große Länge 
ausgespart. Eine Verschlußschraube mit versenktem Kopf gestattet 
beim Stillstand das Nachfüllen von Ol. Ein flacher Kanal führt von 
diesem Olreservoir zu der Reibfliiche zwischen der Exzenterscheibe und 
dem Exzenterkörper. Falls im Betriebe eine Nachölung erforderlich 
wird, kann man diese ebenfalls durch eine Ringnut ausführen, die durch 
einen Winkelkanal zu derselben Reibfläche führt. 

Von Wichtigkeit ist nun noch die Schmierung der einzelnen Reib- 
flächen des Kulissenbolzens. 

Auch hierfür ist wieder eine kleine Ringnut vorgesehen, die an dem 
Auslaß-Exzenterkörper außen angebracht ist. Von ihr geht ein Kanal 
zu dem Loch, in dem der Kulissenbolzen sitzt. Da dieser sich bei der 
Veränderung der Exzentrizität drehen muß, so ist im Bolzen auf dem 
halben Umfange eine Sammelnut angebracht, von der die radiale Bohrun 
ausgeht. Diese mündet in einer axialen Bohrung, die wieder durch 
eine radiale Bohrung zur Kulisse führt. 


in die | 
Die Exzenterbügel sind zwei- | 
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Drei Neuerungen aus dem Gebiet des 
Transmissionsbaues. 
(Mit Abbildungen, Fig. 65 bis 68.) 


Trotz der hohen Vollendung, die die wichtigeren Trans- 
missionsteile im Laufe der letzten Jahre erfahren haben, tauchen 
doch fortgesetzt noch Neuerungen, ja sogar ganz neue Systeme 
auf, denen man einen praktischen Wert nicht absprechen kann. 

So gibt Fig. 68 einen Riemenhalter wieder, der allerdings 
im ersten Augenblick konstruktiv etwas kompliziert erscheint, 
in der Handhabung jedoch einfach und in der Wirkung zuverlässig ist. 

Der Halter entstand in Anlehnung an die Erfahrung, daß 
bei einem Riemenbetrieb bekanntlich mehr oder weniger Verluste 
durch Gleiten auftreten und weiter auch öfters durch zu straffes 
Anspannen des Riemens die Achsendrücke nicht unbedeutend 
vergrößert werden. Der unter Nr. 223002 patentierte Riemen- 
halter soll nun einerseits das Gleiten des Riemens 
verhindern, anderseits den durch den Riemenzug auf 
die Lager hervorgerufenen Druck verringern. 

Er besteht aus einer mit Gummi usw. versehenen 
Klappe b, die durch eine Feder stets nach auswärts ge- 
zogen wird, so daß der Umfang der Scheibe normal frei ist. 
Dreht sich jetzt die Scheibe, so wird schließlich einmal 
der Fall eintreten, da8 der Riemen das Gleitstück a berührt 
und es bei weiterer Drehung nach dem Mittelpunkt der 
Scheibe drückt. Dadurch aber wird die Klappe geschlossen, 
d. h. sie legt sich auf den Riemen und preßt ihn fest gegen 
die Scheibe. Entfernt sich dann der Riemen wieder vom 
Gleitstück, so öffnet sich die Klappe und gibt den Riemen frei. 

Nach vorstehendem hat der Riemenhalter folgende Vor- 
teile: Das Öffnen und Schließen der Klappe erfolgt selbsttätig, 
und, da das Schließen der Klappe durch den Riemen selbst 
bewirkt wird, so kann der Durchmesser der beiden Scheiben 
beliebig groß sein, ohne daß die Wirkungsweise des Riemenhalters 
beeinträchtigt wird. Ferner ist der Druck, mit dem die Klappe 
gegen die Scheibe bezw. den Riemen gepreßt wird, zwar vom 
Riemenzug abhängig, läßt sich aber regulieren. Ebenso wird 
durch Vermeidung der Gleit- und Riemenzugverluste eine Kraft- 
ersparnis von ca. 20%/, erzielt und endlich sind die Anschaffungs- 
kosten geringe. Der Riemenhalter sollte wohl hauptsächlich 
da zu empfehlen sein, wo es sich um Übertragung größerer Kräfte 
handelt, und wo der Riemen nicht verschoben wird, also stets auf 
der Festscheibe liegen bleibt, wie z. B. bei einer Übertragung 
vom Motor auf die Hauptwelle oder bei einzelnen Wellensträngen. 


Die zweite Neuerung betrifft ein Reibräderwechselvorgelege. 


Die Reibungsräder haben bekanntlich gegenüber den Zahn- 
rädern den Vorteil, daß sie einen ruhigen Gang besitzen, anderseits 
aber den Nachteil, daß durch 
ihre Anpressung ein ziemlich 
großer Druck in den Lagern 
entsteht. Infolge dieses Nach- 
teils ist ihre Anwendung, haupt- 
sächlich die der glatten Räder, 
ziemlich beschränkt. Sie eignen 
sich demnach auch nicht zur 
Übertragung größerer Kräfte, 
werden vielmehr nur für kleinere 
Kräfte und beliebige Geschwin- 
digkeiten mit Erfolg ange- 
wendet. Um sie nun auch zur 
Übertragung größerer Kräftever- 
wenden zu können, muß ihre 
Konstruktion so geändert wer- 
den, daß die schädlichen Gegendrücke in den Lagern möglichst 
klein ausfallen. 

Das durch Fig. 65 veranschaulichte Reibräderwechselgetriebe 
soll diesen Anforderungen entsprechen. Bei ihm sollen tatsächlich 
die Drücke in den Lagern ziemlich klein sein, ebenso soll jede 
gewünschte Tourenzahl obne Umlegen des Riemens eingestellt 
werden können und endlich soll sich die Größe der zu über- 
tragenden Umfangskraft regulieren lassen, ebenso bei Über- 
lastung selbsttätige Ausrückung statthaben. 

Wie man sieht ist auf der Antriebswelle a eine mit Reibstoff 
versehene Rolle b verschiebbar angeordnet. Die Bewegung dieser 





Fig. 66. Z. A.: Drei Neuerungen aus dem 
Gebiet des Transmissionsbaues. 
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Rolle wird auf zwei konische Walzen e und d übertragen, deren 
freie Enden im Innern einer Scheibe e laufen. Der zur Bewegung 
erforderliche Druck wird durch eine Schraube f erreicht, die im 
Mitielpunkt der Welle angreift und die Scheibe gegen die beiden 
konischen Walzen preßt. Dieser Druck überträgt sich auf die 
Rolle, die Hauptwelle ist somit vom Druck entlastet. Mittels 
der erwähnten Schraube kann auch die Umfangskraft reguliert 
werden. Ist z. B. der Widerstand zu groß, so findet ein Gleiten 
zwischen Scheibe und den beiden konischen Walzen statt, wodurch 
eine Kraftübertragung unterbrochen wird. 

Wie ersichtlich, zerlegt sich der Anpressungsdruck q, der 
zwischen Anpressungsscheibe und konischen Walzen herrscht, in 


zwei Komponenten, in | 
. | 
Horizontalkompo- — 


eine 
nente q-sin«, und in 

eine Vertikalkomponente 

3 q:cosa@. Letztere ist 
‘ also gegen den Mittel- 

‚ punkt der Hauptachse 


genden Stelle der Scheibe 
derselbe Druck sich er- 
gibt, so müssen sich die 
beiden Kräfte aufheben. 
Die Welle wird dadurch 
vom Drucke entlastet 
und die Reibung in den 
Lagern verringert. Der 
Anpressungsdruck kann 
deshalb größer genom- 
men werden, als bei den 
bisherigen Ausführungen; mithin eignen sich diese Vorgelege zur 
Übertragung größerer Kräfte. 

Die Horizontalkomponente q-sina bildet den Druck, der 
auf die Regulierungsschraube fällt. Tritt plötzlich ein größerer Wider- 
stand auf so findet ein Gleiten statt, der Betrieb ist also unter- 
brochen. Die Wirkung ist dieselbe wie bei einer Reibungskupplung: 

Durch Verschiebung der Rolle auf der Hauptwelle wird die 
gewünschte Tourenzahl eingestellt; das lästige Umlegen des Riemens 
kommt somit in Wegfall. 

Die Anwendbarkeit dieser Vorgelege ist eine vielseitige, 
hauptsächlich werden sie dort benutzt, wo eine veränderliche 
Tourenzabl gewünscht wird. Zum Schlusse sei noch erwähnt, daß, 
wie uns die Firma E. Mauthe Maschinenfabrik Rhenania in 
Niederwalluf a. M. mitteilt, die Vorgelege von ihr für jedes 
gewünschte Übersetzungsverhältnis gebaut werden. 





Fig. 66. Z. A.: Drei Neuerungen aus dem Gebiet 
des Transmissionsbaues. 


Die dritte der hier wiedergegebenen Neuerungen rührt eben- 
falls von der vorstehend genannten Firma her und stellt sich als 
Auslöskupplung dar. Ihre spezielle Aufgabe besteht darin, 
die Maschine an der sie angeschlossen ist, bei Überlastung aus- 
zulösen. 


Die Kupplung ersetzt die Losscheibe, der Riemen bleibt also 
stets auf der Festscheibe liegen. Weiter läßt sich die Größe der 
übertragenen Umfangskraft genau regeln, ebenso erfolgt die Aus- 
lösung bei Überlastung selbsttätig, wodurch Unfälle vermieden 
werden. Desgleichen geht das Einrücken stoßlos vor sich, es findet 
also die größte Schonung der Arbeitsmaschine statt und endlich 
bleibt der Durchzug auch bei Kraftschwankungen gleichmäßig. 


Alle diese Eigenschaften werden dadurch erreicht, daß auf 
der Antriebswelle a (Fig. 66 u. 67) die Riemenscheibe b ange- 
ordnet ist, die mit einem Zapfen c versehen wird. Ein Mitnehmer 
d trägt ein Gleitstück e, über das ein Reibstoff f gespannt ist. 
Gegen dieses Gleitstück e wird der Reibteil g mittels der Schraube 
h gepreSt Der Mitnehmer d steht unter der Wirkung einer 
Feder f, deren freies Ende gegen das Führungsstück m des 
Hebels i drückt. 

Ist die Kuppelung eingerückt (Fig. 66 und 67), so berührt 
zunächst das Gleitstück e den Bolzen c. Bei der weiteren Drehung 
wird die Feder 1 allmählich gespannt, bis schließlich die Scheibe 
b an der Drehung teilnimmt. Tritt plötzlich eine Überlastung 


ein, so wird das (sleitstiick gegen den Mittelpunkt der Achse ge- . 


schoben (Fig. 66), wodurch der Bolzen e frei gegeben wird. Die 


gerichtet, und da ander 
diametral gegenüberlie- ` 


| Feder f entepannt sich und bei weiterer Drehung wird der 
Bolzen c nicht mehr an dieser Bewegung teilnehmen können. 
- Die Kupplung wird in acht Größen für Wellen von 30 bis 
100 mm hergestellt. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 
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Berechnung eines Seit-Wellrohr-Dampfkessels. 
Von Eduard Kaschny. 
(Mit Abbildungen, Fig. 69 bis 71.) 
Fiir eine Einzylinder-Auspuff-Dampfmaschine soll 
die Dampfkesselanlage berechnet werden. Die Hauptabmessungen 
der Maschine sind folgende: 


Zylinderdurchmesser D = 350 mm 
Kolbenhub or A H-=600 , 
Drebzahl pro Minute . n- :125 „ 
| Leistung . . . . . N;-= 60 PS; 
Dampfdruck . ee ee 9 at ale, 
Dampfverbrauch . . . . == 12,6 kg P’S-Std. 


Für die Dampferzeugung sull ein Seitrohrkessel mit 
gewelltem Flammrohr gemäß Fig. 69 Anwendung finden: 
er ist wie folgt zu berechnen: 

Nach Vorstehendem beträgt der Dampfverbrauch für 
die indizierte Pferdestärke und Stunde 12,6 kg, demnach ergibt 
sich ein Gesamtdampfverbrauch: 

60 - 12,6 = 756 ky. | 

Für Verluste in der Dampfleituny, Undichtiykeiten usw. 

sollen 25% hinzugerechnet werden; also: 
756 -25 = 189 kg. 

Demzufolge stellt sich der Gesamtdampfverbrauch 
einschließlich Verlusten auf: 

756 + 189 = 945 ku 

Damit die Kesselanlage auf jeden Fall genügend Dampf 
liefern kann, soll sie für rund 1000 kg stündlichen Dampfverbrauch 
berechnet werden. 
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Fig. 67. 


Z. A.: Drei Neuerungen aus dem Gebiet des Transmissionsbaues. 


Wählt man die Dampferzeugung auf den Quadratmeter Heiz- 
fliche des Kessels zu 16 kg, so erhält man eine Heizfläche von: 


1000 | 
ege RAR B H 
H = pe = 62.5 m 


Das Verhältnis der Heizfläche H zur Rostfläche H des Kessels 


a = 30 gewählt. 


sei fiir vorliegenden Fall zu: R 


Somit ergibt sich 


eine Rostfläche von: 


AAA A NL e nn nn 


H 62,5 
20 30 

Gewählt wird für diese Anlage ein Kessel mit D; = 2200 mm 
innerem Durchmesser. Nach „Hütte“ 1.365 entspricht diesem 


R = 


= 21 mM: 


| 
| 
| 


Manteldurchmesser ein Wellrohr von: d 1250 mm und 
da — 1350 mm. Es bestimmt sich nun mit Hilfe dieser letzten 


Zahlen die Rostbreite zu: Rp = 1250 mm und die Rostlinge: 
= es ae 1,68 m 
1,25 1,25 j ; 
Nach „Hütte“ hat der laufende Meter Kessellänge des gewählten 
Kessels 8,5 m? Heizfläche. Demnach erhält man eine Kessel- 
länge von: 


Ry 


E 62b 


= O -—= 7355 ` 
Éent E ER 


L 


Die Höhe des Dampfraumes wird gleichfalls der „Hütte“ | 


entnommen, und beträgt im vorliegenden Falle: y = 425 mm. 
Die Lage des Wellrohres soll so gewählt werden, daß dasselbe 
100 mm unter dem festgesetzten niedrigsten Wasserstande liegt. 
Demzufolge: 
D; 


r 


425 +- 100 + = 


0 


| di 2200 | 
Ay y + 100 F d 9 | 


= — 50 mm. 

Die wagrechte Mittellinie des Wellrohres liegt also 50 mm 
unterhalb der Mittellinie des eigentlichen Kessels. Da diese nach 
Obigem 100 mm unter dem festgesetzten niedrigsten Wasserstande 
liegen soll, so wird daß Maß auf 100 mm erhöht. Die Mittel- 
punktslage des senkrechten Wellrohrdurchmessers ist so zu wählen, 
daß zwischen Robr- und Kesselwand ein Raum von mindestens 
150 mm verbleibt. Dieses letztere Map entspricht den Normalien 
solcher Kessel. : 

Nach Fig. 69 ist die Breite der verdampfenden Wasser- 


oberfläche: 
À = 2. — — == — A, |f, 
i VE) ‚2 d | 


— ~ 1740 mm. 


a 


2 


5 


2-42 425? 


Der Inhalt des Dampfraumquerschnittes ist gleich 
dem Inhalt des Segmentes. Derselbe ergibt sich zu: 


Di 
2 7 
} = ea, . Ge E AR 
ABCA x lean 2 sin y 


Um die Berechnung weiter durchführen zu können ist es 


nötig, daß man die Größe des Winkels p kennt. Es ist: 
D; 2200 
e Pre $ -— 425 
==" — =06 
cos 9 D; 2900 0, 14, 
2 2 


demnach: % — 529 10! oder: p == 1049 20' = 104,330, 


Mit diesen Größen ergibt sich: 
_ 1,100? [3,14 
— 2: "1180 
Der 
1250 + 1350 


2 
Wasserraumquerschnittes zu: 


= SE £ +42. 


DI 


= 0,508 m”, 


ED 
2 


= 1300 mm. Somit ergibt sich der Inhalt des 


J - 104,33 — sin (180 — 1040 20%) 





mittlere Wellrohrdurchmesser ist: 


TU 2,2? - 7% 
4 4 
== Lë ei 
Aus den zuletzt ermittelten Größen bestimmt sich das Ver- 
hältnis des Dampfraum- zum Wasserraum-Querschnitt. Dasselbe 


J 0,508 
t gleich: = a 

ist gleic di 1,97 

Der Inhalt des Dampfraumes im Kessel ist gleich: 
Jk = J - L = 0,508 - 7,355 = ~ 3,736 mi, 


Der Dampfrauminhalt des Domes ergibt sich, wenn man 

die Abmessungen des Domes zu 700 mm Durchmesser und 300 mm 
Höhe annimmt, zu: 
d?. 
4 


i 





= 10,508 + 1,32. A 


1:39, 


: T 


0,7 +2 -08= ~ 0,308 mê. 


—- _ 


Ja 


— 
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gg AAA = 


Mit diesen Werten ergibt sich ein Gesamtdampfraum von: 
Sa = Jk + Ja = 3,736 -+ 0,308 — 4,044 m?. 

Der Gesamtwasserraum ist gleich: 
de =3J, +: L = 1,97 - 7,355 = ~ 14,59 m3, 


d. h. der Wasserraum ist im vorliegenden Falle ~ 3,59 mal so 
groß als der Dampfraum: 


3,59 - 4,044 = ~ 14,59 mi 


Die verdampfende Wasseroberfläche hat einen 


Inhalt von: 
Jo == AC? L= 1/74 :7,355 == 12,8 m? 
Bezeichnet nach „Uhlands Kalender 1911“, 11./187: 


s = Blechstärke in mm, 

D; = größter innerer Durchmesser des Kesselmantels in mm, 

p = größter Betriebs-Überdruck in at., 

x — ein Zahlenwert, 

k = Zugfestigkeit des Materials in kg/mm?, 

g = Festigkeit der Nietnaht im Vergleich mit der Festig- 
keit des vollen Bleches, 


dann ergibt sich, wenn man folgende Zahlenwerte; 
D, = 2200 mm; p= 8 at; k= 34; 9 =0,7; x— 4,75, 
in die Gleichung einsetzt: 


D, E ae rs 
-= 200-k-@ 200 - 34 -0,7 
Wählt man für die 

Liingsnaht  zweireihige 


einschnittige Vernietung 
nach Fig. 70 Skz. 1, so 
erhält man einen Niet- 
durchmesser von: 


DNA EE 
= y50 - 19 — 4 
= 27 mm 


und die Nietteilung 
ergibt sich zu: 

t= 2,6-d+ 10 

= 2,6-27 + 10 


Verwendet man den- 
selben Nietdurchmesser 
fiir die Quernaht und 
einschnittige einreihige 
Vernietung Fig. 70 Skz. 
2, so erhält man hierfür 
eine Nietteilung von: 





Fig. 68. Z. A.: Drei Neuerungen aus dem Gebiet 
—=2.27+3 des Transmissionsbaues. 
— 62 mm. 


Als vordere resp. hintere Stirnwand sollen gewölbte Böden 
nach Fig. 70 Skz. 3 Verwendung finden. Die Blechstärke s, 
für die Böden erhält man nach „Uhlands Kalender 1911*, II/192 zu: 


oa DT _ 8- 3300 pe 
2005 ES —-200 56:5. 
worin bezeichnet: 


Sy ~ 21 mm 


p = größter Betriebs-Überdruck in at., 
r = innerer Radius des Wölbungskreises, 
k = zuläs. Belastung des Materials in kg/mm? = 6,5 kg/mm?. 


Die Blechstiirke des Wellrohres bestimmt sich nach 
„Uhlands Kalender 1911“, 11/189 zu: 


_ Pdi 


= ae 


Sg 


Hierin bedeutet : 


p = größter Betriebsdruck in at., 
d; = innerer Wellrohrdurchmesser, 
c = Konstante (bis 3 mm zu nehmen), 


8 - 1250 
= +3= 


S: = 1900 x 11 mm. 


demnach : 


_— o — —_ 








Die Bestimmung der Blechstirke des Dampfdom- 
mantels erfolgt mit Hilfe nachstehender Gleichung: 
700-8: 4,75 


Da-p-x 7 
hi == =-: ae, ge — wes ct: 1 SS min. 
‘3 = 200:k-p 200- 34 - 0,7 e 
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- o» _ em mp m . wm - - mg mm ` mg 


Die Querschnitte der Zugkaniile sollen nach dem Fuchs hin 


= entsprechend der durch die Wärmeabgabe erfolgenden Zusammen- 


—ziehung der Gase abnehmen. 


Da aber wegen Dichthaltens das Blech verstemmt wird, so ` 


soll die Blechstirke für den Dampfdom mit: s, = 10mm an- 


genommen und verwendet werden. Aus der Formel: sy = 9 3 pS 
ergibt sich, wenn man r = D; macht, die Blechstärke des Dom- 
8 - 2200 
bodens zu: są = 200 - 6,5 = ~ 14 mm. 
Angenommen für diese Blechstärke: sy = 16 mm nach den 
Normalien fiir solche Biden bei einem Kesseldurchmesser von 


2200 mm. 
Mit Hilfe der bis jetzt gefundenen Werte erhält man bei 

einem spezifischen Gewichte von 7,8 das Kesselgewicht zu: 
1. Das Gewicht des eigentlichen Kessels von 

2200 mm innerem Durchmesser: 

D;: rn: L-s- 7,8 = 22,0-3,14-73,55-019-78=~ £7520 kg 
2. Das Gewicht der beiden Stirnböden, mit aus- 

gezogener Rohröffnung für ein Wellrohr von 1250 bis 

1350 mm Durchmesser, ergibt sich nach „Hütte“, 1./916 


zu: à = 650 kg 1300 , 
3. Das Gewicht des lfd. m Wellrohres nach den 
eben genannten Abmessungen ergibt sich nach Hiitte, 
1./915 zu: 415 kg/m = 415 - 7,355 = 3052 , 
4 5 


N 





A AAA 


A Eed 
N I OT NTT 










Fig. 69. Z. A.: 


4. Das Gewicht des Kesseldomes erhält man zu: 








Damen + D8 lie 
=|7-314-8-014 7%. 7 -0,10 ER 190 , 
Dies ergibt zusammen: 12062 kg 
5. Hierzu kommen noch 250%, für Uberlappung, 
Nieten usw.: 25 . 12062 = ~ 3015 kg 
6. Für Rostgewicht, Armaturen, Stutzen usw. 
sollen eingerechnet werden: 750 , 
Demnach Gesamtgewicht: 15827 kg 
zu welchem noch hinzukommt: 
7. 4,044 m3 Dampf von 8 at. Überdruck, pro m? = 
4,583 kg = 4,044 - 4,583 = ~ 19 kg 


8. 14,59 m? Wasser pro më = 1000 kg 
— 14,59 - 1000 
Das Betriebsgewicht des Kessels beträgt 
demnach: 


— 


14590 , 


30436 kg 

Der Dampfkessel soll, wie dies aus Fig. 69 zu ersehen ist, 
so eingemauert werden, daß die auf dem Roste erzeugten Gase 
zunächst das Flammrobr bestreichen, dann an dem hinteren Kessel- 
boden vorbei und an den Seitenwänden des Kessels nach vorn 
entlang ziehen. Hier vereinigen sie sich wieder und werden unter 
dem Kessel zum Fuchs geführt, wo sie dann durch den Schorn- 
stein, der später einmal berechnet werden soll, entweichen. 


Das Verhältnis hierzu kann: 6:5:4 
gewählt werden. 
Den ersten Zug bildet das Wellrohr, und man erhält: 


Ars 


x in 1,25°- x 
dat Sg 


— 


4 4 
Nach vorstehendem Verhältnis ergibt sich jetzt der Quer- 
schnitt des zweiten Zuges: Zu An = 6:5, demnach: 
5.21  5-1,23 
G ~ 
Da dieser Zug an beiden Seiten des Kessels entlang geht, 
so erhält man für jede Kesselseite einen Querschnitt von: 


Selm 


Spe e = 1.025 m”. 


Zu 1.025 
= = 0,5125 m? 
2 2 i 


Die obere Kante der beiden Züge muß mindestens 100 mm 


unter dem bestimmten niedrigsten Wasserstand bleiben, und es 
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ergibt sich für die Oberkante dieser Züge das Maß: 
zı = y + 100 mm = 425 + 100 = 525 mm. 


Der Querschnitt für den unter dem Kessel geführten 
dritten Zug bestimmt sich nunmehr zu: Z1: Zu =6:4 


Re 


— 


2-41 2:21:29 


Lin = 
3 3 








Berechnung eines Seit- Wellrohr- Dampfkessels. 


An den Wendepunkten, also an den Stellen, wo ein Zug 
in den anderen einmiindet, sind die Querschnitte etwas größer 


| als der größere Zugquerschnitt der beiden, auszuführen. 


Den Querschnitt des Fuchses bis zum Kamin macht man 
in der Regel gleich dem Querschnitt des dritten Zuges, also in 
diesem Falle: fk = 0,82 mi 

Damit die Gewölbespannungsweite nicht zu groß wird, soll 
die Breite des Fuchskanales mit 820 mm angenommen werden. 
Es ergibt sich somit die Höhe des Fuchskanales zu: 

0,52 
0,82 = 1,0 m = 1000 mm. 

Nachdem die Zugquerschnitte festgestellt sind läßt sich eine 
genaue Berechnung der Kesselheizfläche durchführen: 

1. Heizfläche des Wellrohres: Nach „Hütte“, 1/915 
ist die Wellrohrheizfliiche um !/, größer als die Heizfläche eines 
gleich großen glatten Rohres. Der mittlere Wellrohrdurchmesser 
ist: dm == 1300 mm, daher die Innenfliiche des Rohres: 


8 8 
7 da a L= Sd 139:-3,14:75 — 96 m“ 
Von dieser Heizfläche 
abgezogen werden. 


muß aber der Teil unter dem Rost 


Dieser ergibt sich zu: 


H din «75 8 13-3,14 
E ER -1,68 = ~ 4 mi 
d 2 Í 2 
Es verbleibt demnach für das Wellrohr eine Heizfläche von 


32 m“. 


2. Die hintere Kesselbudenfliche: 
aus der Fläche des Wasserraumquerschnittes minus dem Rechteck 
0,15 - 1,75 = 0,26 m (Fig. 70) Wellrohrquerschnitt und Kreisab- 
schnitt DEFD zusammen. 


Df 
2 |z-2 
Ym IT eng 
9 | g0 Sin z| 
wenn z den Zentriwinkel zur Sehne DE bezeichnet. 
i Z Z 829 z 
Es ist aber: cos 3 =p, = 1100 0,753 
2 
also: — 44" 10', oder: z = 88° 20' — 88.33; demnach: 
sin z = 0,999. 


Man erhält mit diesen Werten die Größe des Kreisabschnittes zu: 
A 


2 180 


Es ergibt sich nunmehr eine hintere Kesselbodenheizfliche von: 


0.999] — 0,298 mi 





di dE RE eee i 1 Jl = 
e 3,14 y 
1,97 — (0,15 -1,75 41,8", + 0,298| = 0,10 m? 





3. Die Heizfläche des zweiten Zuges: Nach der 
Zeichnung ist der bestrichene Bogen des Kesselumfanges an einer 
Kesselseite = 1,7 m, und die in Frage kommende Linge = 6,75 m. 
Demnach betriigt die ganze Heizfliche dieses Zuges: 


2-1,7- 6,75 = ~ 23 mi, 
4. Die Heizfliche an der Ubergangsstelle von 


Zy nach Zur: Zwei schmale Streifen von 0,225 m Breite und 
1,05 m Linge, somit Heizfliiche: 
2 - 0,225 - 1,05 = 0,5 m?. 
5. Die Heizfläche des dritten Zuges: Diese wird 
aus dem bespúlten Umfangsstúck des Kessels mal der in Frage 


kommenden Länge, abzüglich der Auflagerflichen der Kessel- 
stühle k gebildet: 


1,14 - [6,75 — 0,9] = ~ 6,7 mi, 
Es ergibt sich mit diesen Werten jetzt eine (Gresamtheizfliiche 
des Dampfkessels von: 


H, = 32 + 0,10 + 23 + 0,5 + 6,7 = 62,31 = 62,5 m? 


Durch vorstehende Berechnung wären die Hauptabmessungen 
der kompletten Kesselanlage festgelegt, und ist nur noch die 
Bestimmung der zum Dampfkessel gehörigen Armatur erforderlich. 

Für die Größenabmessungen der Durchgangsöffnung 
des Sicherheitsventiles Fig. 71 sind verschiedene Formeln 
in Gebrauch; eine derselben lautet: 


f.. — 0? - a GA 1n mm?. 
4 p 


Hierin bezeichnet: H die Heizfliche des Kessels in m?, v das 
spezifische Volumen des Wasserdampfes, p den größten zulässigen 


Dampfüberdruck. 
Statt der berechneten Heizfläche soll für die nachfolgende 
eine solche von: H = 65 m? angenommen werden. Es ergibt 


Se = ~N 5345 mm?, 


d, = ~ 83 mm. 


Nach Obigem bezeichnet: R die Rostfliiche in mi Ferner 
bezeichnet B die Kohlenmenge in kg, die auf einem Quadrat- 
meter Rostfliche in der Stunde verbrennt. In diesem Falle sei: 
B = 70 kg angenommen. Mit Ma soll die Dampfmenge in kg 
bezeichnet werden, die in der Sekunde erzeugt wird. Hierbei soll 
die Annahme gemacht werden, daß 1 kg Kohle 10 kg Dampf zu 
R-B-10 

3600 

Bezeichnet man mit Ga das Gewicht des Dampfes in kg, 
das in der Sekunde durch die Öffnung von 1 cm? des Sicherheits- 
ventiles entweicht, und mit p’ den höchsten absoluten Druck, 


sich somit: d, T = 15. ei 


oder: 


entwickeln vermag. Dann ist: Ma = 


Diese setzt sich ` 
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Der Inhalt des letzteren ist gleich: ` 


dann kann man das aus 1 cm? Öffnung pro Sekunde ausstrómende 
4 
Dampfgewicht ungefähr: Ga = a setzen. 


In der weiteren Rechnung bezeichnet h den Hub des Sicher- 
heitsventiles in cm, und d, den Durchmesser desselben in cm. 


= Dann öffnet das Ventil mit: ô,- xh cm?, 


Da der Dampf ebenso schnell entweichen soll, als er 


‚ erzeugt wird, so muß: 


I 


| 


Ma R-B-70 


E Se 
dj Ga 360-9 





sein. 
Der Hub des Sicherheitsventiles wird erfahrungsgemii8 nicht 


úber 2,5 mm angenommen. Fiir diesen Fall sei: h= 1 mm. 
Man erhält dann: 
jose R.B.70 A 10 = ~ 100 mm. 


~ 860-9-2-h  360-9-3,14-0,1 
Nach Pechan erhält man ein gutes Verhältnis für 5 bis 


10 at. Dampfüberdruck, 0; - T . p= e, YH setzt. 


Hierin bezeichnet: p den Dampfüberdruck, H die Kesselheizfläche 
und c eine Konstante = 30. 
Nach dieser Gleichung erhält man einen Durchmesser von: 


de =< YH =g -168 = ~ 30:28 mm? 


wenn man: 


ap 
4 
6, = ~ 63 mm. 


Nach einer anderen Regel soll der Querschnitt des Sicher- 
heitsventiles pro m? Rostfliche 20,17 cm”? sein, und man erhält 
hiernach einen Durchmesser von: 


d 


oder: 


E 9 = 20,17 - R = 20,17 - 2,1 — 42,36 cm?, 


oder: 
6, = ~ 75 mm. 

Aus der eben 
durchgeführten Be- 
rechnung des Durch- 

gangsquerschnittes 
des Sicherheitsventi- 
les ist zu erseben, daß 
die nach vorstehen- 
den Formeln erhalte- 
nen Werte mehr oder 
weniger voneinander 
abweichen. Für die- ` 
sen Kessel sei ge- 
wählt: d, = 80 mm. 

Zu erwähnen wäre noch, daß man allgemein als größten 
Durchmesser des Sicherheitsventiles 100 mm annimmt. Ergeben 
sich z. B. größere Ventildurchmesser, so ordnet man zwei oder 
drei Sicherheitsventile an, und zwar dann möglichst von gleichem 
Ouerschnitt. 

Die Wandstärke des guBeisernen Sicherheitsventilgebäuses 
kann man nach folgander Gleichung bestimmen: 

sı = 0,02: ôs + 18 = 0,02 - 80 + 18 = 20 mm. 

Die Dicke des schwach konisch eingesetzten Ventilsitzes 
macht man: 

Se = 0,7- Yô, + 2 = 0,7 - V80 +2 = ~ 9 mm. 

Da man bei feststehenden Dampfkesseln fast ausschließlich 
Ventile mit Hebelbelastung anordnet, so soll auch für diesen Kessel 
ein solches Ventil Anwendung finden. 

Bevor die Berechnung der Hebelabmessungen durchgeführt 
werden kann, muß eine vorläufige Bestimmung des am Hebelende 
anzuhingenden Belastungsgewichtes erfolgen. 

In der nachstehenden Fig. 71 bezeichnet: L die Hebellänge, 
l die Entfernung des Drehpunktes von der Ventilmitte, G das 





Fig. 70. Z. A.: Berechnung eines Seit- Wellrohr- 
Dampfkessels. 


Belastungsgewicht, P = df - i - p = Dampfkraft zum Heben des 
Ventiles. Man erhält demnach: 
Sa ae] 
a 
L L 


I 
P.1=G-L oder: er 


Die. entsprechenden Zahlenwerte in die letzte Gleichung ein- 
gesetzt ergibt: 


8°. 7 een 
G = ———— === 7 cr, 
X 100 32.17 ke 


Den Querschnitt des Hebels nimmt man allgemein rechteckig 
an. Die zulässige Belastung auf Biegung im Mittel 350 kg/cm? 
(300 bis 400 kg/cm*). Für den gefährlichen Querschnitt am 
Ventildruckstück des Hebels ist: 


M = G-(L —1] = 32,17 - [100 — 8] = 2960 cmkg. 


Das Widerstandsmoment des Hebelquerschnittes ergibt sich 
aus der Formel: 


M 2960 
{—W.-k S = oS SS A 
M k oder: W k 350 8,46 
Bezeichnet man mit s die Stärke und mit h die Höhe des 
Hebels, so ist auch: W -= SE 2 > 
6 6 
Daraus berechnet sich: s — SC 
Nimmt man h -= 45 mm an, so ergibt sich das zugehörige s zu: 
6 - 8,46 
== Tape — ~ 25 mm. 


Mit diesen ermittelten Abmessungen erhält man das Gewicht 
des Hebels, bei einem spezifischen Gewicht von 7,8 zu: 


z= s: h- L- 7,8 = 0,25-0,45-10,0-7,8-= ~ 88 ky. 





Fig. 71. Z. A.: Berechnung eines Sett-Wellrohr - Damp/kessels. 
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oder: 


~ 
= a 
w 


D d 
h, —- Dé | :— ~ 123 mm. 
ln 2 


TT 
0°. -7,25 
4 V 


Man kann h, ohne weiteres mit 120 mm ausführen und erhält: 


T 
4 


Dieser Wert ist zwar etwas kleiner als der vorstehende, kann 
aber, da die fehlenden Kilogramm durch den Aufhängehaken des 
Belastungsgewichtes ersetzt werden, beibehalten werden. Der 
Stützpunkt des Ventiles wird mit der Flansche mittels einer 
Schraube verbunden. Letztere hat infolgedessen einen Zug aus- 
zuhalten, der sich aus der Gleichung: 


Za — P — [ge + G +G] — 402 —[1,5 +28 4 Ajos 


or 


vo dz. hy. Gan, Zus, f -1,2-7,25 = ~ 28 kg. 


NO 370 kg 


ergibt. 


Wegen der auftretenden Stöße soll die zulässige Beanspruchung 
auf Zug hierbei nur mit 250 kg/cm”? angenommen werden. Man 
erhält dann einen Kerndurchmesser der Schraube von: 

> N Z 870 DE 
di. pá E ot > 1,48 em? 


oder: 
dı = 13,8 mm - . 15,1 = 3/,". 
Den Durchmesser des Dampfabsperrventiles macht 
man allgemein gleich dem 1 bis 1,25 fachen Durchmesser des 


Sicherheitsventiles. Man würde also für diese Aufgabe einen 
Durchmesser von: 

da = 1,15-d,- 1.15. 80 — ~ 95 mm 
erhalten. 


Die an das Absperrventil anschließende Frischdampf- 


leitung ermittelt man aus der Gleichung: 


dd” mun. 120-65 — 7800 mm? 
oder: 
dr :-- 100 mm. 
Der Dampfleitungsquerschnitt soll ferner pro m? Kessel- 
heizfläche: — e mm? sein; demnach bei H = 65 und p = 8 at. 
| p+ 0,75 
Dampfiiberdruck : 
TU 875 (5 
7 ies Ae == 65 ae == 6500 mm? 
dj 4 H p 4- 0.75 dr 34075 ~ 6500 mm 
oder: 
de=— ~ 90 mm. 


Der Dampfleitungsdurchmesser richtet sich aber auch nach 


der Geschwindigkeit des Dampfes. Diese soll man zu v = 15 


bis 80 m/sek. annehmen. Nach Radinger soll: v == 2,5 - Ydr sein. 


Dieses Gewicht ist auf den Schwerpunkt zu reduzieren. Den- ` 


selben findet man durch Auswiegen. In diesem Fall sei der Schwer- 


punkt vom Hebeldrehpunkt x == 450 mm entfernt. Demnach ist 
das auf den Schwerpunkt reduzierte Gewicht, x und L in Meter ` 


eingesetzt: 
xez 045.88 


y = = == ~ 4 kg. 


L 1 
Beträgt das Gewicht des eigentlichen Ventiles einschließlich 


Druckstück g“ =- 1,5 kg, so hat man für die genaue LL weit führen, und ist deshalb von einer Durchrechnung Abstand 


des gußeisernen Belastungsgewichtes die Formel: 
G-L+G x+g,1=P-]l 


daraus: 
l X an l X 
G == P — v a mme a parar? SR . — 0O, . FER, Y . 
ee > qe s SC SE 
| op 5 45 
= S-. .8— 15 D — e a N be Cr 
| 4 1100 ee 





Der Durchmesser der Dampfleitung soll so gewählt werden, 


_ daß er mit dem Absperrventil übereinstimmt, also: dr = 95 mm. 


Es ergibt sich dann eine Dampfgeschwindigkeit von: 
v = 2,5 : V95 — ~ 24,38 m/sek. 


Da die ganze Rohrliinge im vorliegenden Fall sehr gering ist 
(35 m), so kann aus diesem Grunde der gewählte Durchmesser 


- der Rohrleitung beibehalten werden. 


Wenn man für das Gewicht eine kreisfórmige Scheibe mit ' 


einem Durchmesser von dg == 200 mm annimmt und für das 
spezifische Gewicht für Gußeisen 7,25 einsetzt, so erhält man: 


>, T 
d, i -hi + 7,25 =G 


Die genauere Berechnung des Dampfleitungsdurchmessers bei 
größeren Leitungen bedingt die Berücksichtigung des Druckver- 
lustes durch den Widerstand der Leitung und des Dampfverlustes 
durch äußere Abkühlung. Hierauf weiter einzugehen würde zu 


genommen worden. 

Den Durchmesser des Speiseventiles bestimmt man am 
besten nach der Dampferzeugung des Kessels. Derselbe beträgt nach 
„Hütte“ 1./926 bei einer Dampferzeugung von 1000 kg Std.: 

d, == 60 mm. 

Es wäre nun noch die Durchgangsöffnung des Ablaß- 
hahnes zu bestimmen. Letzterer erhält nach „Hütte* 1.927 
einen lichten Durchmesser von 30 bis 60 mm. Allgemein macht 


HI T $ ‘tee . 
man den Durchmesser: dè. aes 24-H und erhält für diese Auf- 


H st 2 ra fi b 
gabe: dñ- A 24-65 == 1560 mm? oder: d=- ~ 45 mm. 











Berichte über Versuche usw. 





Über trockene Schieber-Saugluftpumpen 


Kleinscher Bauart. 
(Mit Abbildung, Fig. 72 bis 75.) 





| 





— A __ 





oder Destillieranlage zu vergróbern, ohne an den Apparaten etwas 
ändern zu müssen. Weiter vermag man jetzt Flüssigkeiten bei gewöhn- 
licher Temperatur zu verdampfen, die bisher nur unter Zuhilfenahme 
von Heißdampf zur Verflüchtigung zu bringen waren. Ebenso vermag 
man Flüssigkeiten zu destillieren, die früher nicht verflüchtigt werden 
konnten, weil sie die hierfür erforderliche Erwärmung (bei schlechtem 
Vakuum) nicht ertragen, also entweder sich zersetzten, oder an Wert 
einbüßten. Schließlich ist man so in die Lage versetzt auch Flüssig- 


| keiten, die einen sehr hohen Siedepunkt haben, unter hoher Luftleere 
‚ leicht zu verdampfen bezl. zu trennen. 


Obgleich der Schieber-Luftpumpe schon vor Jahren und zwar ` 


hauptsächlich von den Erbauern der Ventil-Luftpumpen, der Untergang 
gewest wurde, ist es bis heute noch nicht gelungen, diesem be- 
währten Maschinentyp den Boden abzugraben. Man geht wohl nicht 
fehl in der Behauptung, daß man den Grund hierfür lediglich in den 


Anstrengungen zu suchen hat, die seitens der Fabrikanten von Schieber- 


Luftpumpen gemacht wurden, ihre verschiedenen Konstruktionen dauernd | 


er Höhe zu erhalten. 

Die diesbezl. Verbesserungen betreffen vor allem den Steuer- 
schieber. Um nur ein Beispiel anzuführen hat es so die Maschinen- 
und Armaturfabrik vorm. Klein, Schanzlin & Becker in 
Frankenthal (Rheinpfalz) möglich gemacht, eine höhere Tourenzahl 
zu erreichen und trotz derselben noch ein geräuschloses Laufen zu 
sichern. Sie geben dem Schieber, um einen möglichst hohen volu- 
metrischen Wirkungsgrad zu erzielen einen Uberströmkanal, der in der 
Nähe des toten Punktes die beiden Zylinderseiten miteinander verbindet 
(vgl. Fig. 72). Die bei jedem Hubwechsel in dem schädlichen Raume 
des Zylinders verbleibende, verdichtete Luft wird hierdurch auf die 
andere Seite übergeführt (Druckausgleich System Burckhardt & 
Weiß). 

Es muß somit schon kurz nach dem toten Punkte die Saugwirkung 
eintreten. Nach einem uns vorliegenden Diagramme werden 93°,, des 
Kolbenhubes für die Saugwirkung nutzbar gemacht. 

Bei Luftpumpen ohne Drackansgleich erfolgt das Ansaugen erst 
dann, wenn die im schädlichen Raume eingeschlossene Luft bis auf die 
| in der Saugleitung expandiert ist. Bei hohen Luftver- 
dünnungen, d. h. bei hohen Kompressionsverhältnissen, kann der Fall 
eintreten, daß bei einer Luftpumpe ohne Druckausgleich überhaupt 
kein Ansaugen erfolgt. Die Gafni pén Kleinscher Bauart mit ver- 
bessertem Druck-Ausgleichschieber arbeiten dagegen mit hohem volu- 
- metrischen Wirkungsgrad der nach Mitteilungen der ausführenden Firma 
für alle Kompressionsverhältnisse fast konstant bleiben soll. 

Infolge des hohen volumetrischen Nutzeffektes, sowie der zulässigen 
hohen Umlaufszahlen werden die Abmessungen der Schieberluftpumpen 
auch geringer als die anderer älterer Systeme. Ebenso wird infolge An- 
wendung hoher Kolbengeschwindigkeiten bei unmittelbarem Dampfantrieb 
auch der Verbrauch an Dampf geringer. 

Da man nun für manche Zwecke ein noch höheres Vakuum be- 
nötigt, als es mit der einfachen Schieberluftpumpe, wie sie Fig. 75 
zeigt, zu erreichen ist, so wird neben der einfachen noch die zwei- 
stufige Vakuumpumpe angewandt. 


auf 


welche derart wirken, daß der zweite Zylinder die vom ersten abge- 
saugte Luft übernimmt und weiterdrückt. Die Maschinenfabrik Klein, 
Schanzlin erreicht, wie sie mitteilt, mit diesen Pumpen eine Luftleere 





Kühlwasser 
Fig. 72. Z. A.: Über trockene Schieber-Saugluftpumpen Kleinscher Bauart. 


bis zu */, mm Quecksilbersäule absolut, weil durch die Zerlegung des 
Druckverhältnisses in zwei Teile der volumetrische Wirkungsgrad beider 
Zylinder ein höherer wird. 

Hinsichtlich des Nutzens der hohen Evakuierung sei darauf hin- 
gewiesen, daß, wenn sich die chemische Industrie bei ihren Ver- 
dampfungs- und ähnlichen Prozessen noch vor wenigen Jahren mit 
einem durchschnittlichen Vakuum von 70 bis 72 em Quecksilbersäule 
begnügte, die mit einem der absoluten Luftleere nahekommenden 
Vakuum erreichte Vermehrung der Ausbeute dahin gewirkt hat, daß 
nach dieser Hinsicht den Luftpumpenfabrikanten die höchsten An- 
forderungen gestellt wurden 

Durch Verwendung des hohen Vakuums ist es nunmehr möglich 
geworden: die Leistungsfähigkeit einer vorhandenen Verdampfungs- 


Diese besteht, wie schon ihr | 
Name andeutet, aus zwei hintereinander geschalteten (in Reihe) Zylindern, | 

















| deckel- und Kanal-Kühlung erhalten, weil dadurch eine cerdas éi: 


Diese Vorteile sind bei Betrachtung der untenstehenden Diagramme 
mit den Druck- und Temperaturkurven Fig. 73 und 74 leicht zu er- 
kennen. 

Je besser die Luftleere, umso tiefer liegt die Verdampfungs- 
temperatur, und der rasche Abfall der Kurven, die alle nach dem 
absoluten Nullpunkt der Temperatur zusammenlaufen, zeigt, wie be- 
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Fig. 73. Z. A.: Uber trockene Schieber-Saugluftpumpen Kleinscher Bauart. 


trächtlich diese kritische Temperatur gerade in der Nähe des absoluten 
Vakuums durch wenige Millimeter Quecksilbersäurendruck beein- 
flußt wird. 

Gelingt es z. B. beim Verdampfen von Aethylalkohol den Druck 
von 140 mm auf 130 m bezl. 120 mm herabzumindern, so werden sich 
die Temperaturen von 41° auf 40° bezl. 38,5% erniedrigen. Geht man 
jedoch hierbei von 40 mm auf 30 mm bezl. 20 mm absoluten Druck 
herab, so kann mit Temperaturen von 18,5°, 13% bezl. 7% C gearbeitet 
werden. 

In beiden Fällen wurde das Vakuum stufenweise um 10 mm ver- 
bessert; man erreichte jedoch bei schlechter Luftleere nur eine geringe, 
bei guter dagegen eine rasche Abnahme der Verdampfungstemperatur. 


Die allgemeine Ausführung der Kleinschen Schieber-Vakuum- 
pumpen erfolgt in der Weise, daß die Luftzylinder Mantel-, Zylinder- 


Kolben und Steuerschieber gewährleistet und der Verbrauch an Kraft 
vermindert wird. Die Schmierung des Druckausgleichschiebers erfolgt 
durch Oltropfapparate mit sichtbarer Tropfschmierung, deren Wirkung 
auf in den Schmiernuten absichtlich hervorgerufenen Druckwechseln 
beruht. Als Schmiermaterial wird reines Mineralöl von hohem Ent- 
flammungspunkte benutzt. 

Nach Abnahme des Deckels 
Steuerungsteile offen da. 
herausnehmbar. 

Die abgesaugten Gase können vom Schieberkasten aus durch die 
Druckleitung ins Freie fortgedrückt werden. Ausströmen der oft ge- 
sundheitsschädlichen Gase und der ev. mitgerissenen Flüssigkeiten in 
den Maschinenraum kann daher nicht statthaben. Die Flüssigkeiten 
können durch einen am Schieberkasten angebrachten Ablaßhahn mit 
anschließendem Röhrchen kontinuierlich, also ohne Betriebsunterbrechung, 
entfernt werden. 

Der Antrieb der Pumpen kann in jeder denkbaren Form erfolgen. 
Bei Riemenantrieb erhalten die Maschinen gewöhnlich Fest- und Los- 
scheibe. Die Dampfzylinder der Luftpumpen werden für gewöhnlich 
mit einem für 6 Atm. Betriebsdruck berechneten einfachen Muschelschieber 
oder einer von Hand einstellbaren Doppelschiebersteuerung System Rider 
versehen; ev. wird ein Leistungsregler vorgesehen, der gestattet die Um- 
laufszahl der Maschine dhrch Drehen an einem Handrädchen ohne 
Drossclung des Dampfes in weiten Grenzen zu ändern. (Schluß folgt.) 


vom Schieberkasten liegen alle 
Der Steuerschieber selbst ist ohne weiteres 


Entwickelungsfragen für die Maschinen-Industrie 
infolge der Eroberung des Luftmeeres. 
Von Rolf Sproecke in Oliva. 


(Fortsetzung und Schluß.) 


Ein wirtschaftlicher Erfolg wäre ausgeschlossen. 

Wo steckt aber der Fehler, oder welches sind die Mittel 
zurAbwendung dieses Nachteiles? 

Jeder Konstrukteur muß bemüht sein, die Formgebung der 
einzelnen Teile den bestehenden Arbeitsverfahren und vorhandenen 


Bearbeitungsvorrichtungen anzupassen, denn an dieser Berück- 
sichtigung hängt teilweise die gedeihliche Entwicklung des Betriebes. 
Wo es aber aus Konstruktionsprinzipien dem Ingenieur versagt ist, 
seine Ausarbeitungen den jeweiligen Betriebsverhältnissen anzupassen, 
da muß der Werkstättenleiter eingreifen. Die Schaffung von rationellen 
und sachgemäßen Herstellungsverfahren ist darum die Hauptsorge 
und Hauptbetätigung jedes Werkstättenvorstehers. 
in Handarbeiten sichert aber auch den erwünschten Erfolg, denn 
ohne weiteres ergibt sich der fördernde Einfluß dieses organi- 
satorischen Vorgehens. 

Der Hinweis nun, daß zur Einführung und Ausnutzung von 


Dieses Hand ` 


neuen Herstellungsverfahren, auch teilweise, besondere Werkzeuge, . 
Werkzeugmaschinen und sonstige Hilfsmittel erforderlich werden, 
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Fig. 74. Z. A.: Über trockene Schieber-Saugluftpumpen Kleinscher Bauart. 


dürfte von Wert für unsere Betrachtungen sein, da der gesteigerte 
Mehrbedarf an Bearbeitungseinrichtungen schon für einzelne Zweige 
der Maschinenindustrie vorteilhaft wird. 

Der Industrielle darf aber als Luftfahrzeugerbauer noch 
weiteres nicht unberücksichtigt lassen, wie z. B.: die Einführung 
der Normalisierung und des Austauschprinzipes, desgleichen auch die 
Anwendung von Schnellbearbeitungsverfahren, autogener Schweißung 
u.a. m. . Liegt bei der Inanspruchnahme vorgenannter Methoden 
schon offen ein Fortschritt für den eigenen Betrieb vor, so wirkt 
auch die vielfache Anwendung der Fabrikationsvereinfachung, nach 
der wirtschaftlichen Basis hin, denn der eigene Gewinn überträgt sich 
auf die verwandten Zweige. Ersichtlich ist dieses aus den Um- 
wälzungen in der Werkzeugbranche in den letzten Jahren. Die 
günstige Rückwirkung auf die gesamte Maschinenindustrie ist 
wohl noch in frischer Erinnerung. Sollte sich wieder ein weiterer 
Ausbau der Werkzeugfabrikation notwendig machen, so kann 
logischer Weise eine weitere gedeihliche Entwicklung der Maschinen- 
industrie nicht ausbleiben. 


Wie sieht es aber mit dem Fabrikationsbedürfnis 
im Bearbeitungsvorrichtungswesen aus? 


Die Antwort zeigt sich in der Fülle der Patentanmeldungen der 
Werkzeugfabriken. Der Bedarf steigert sich schon durch die stetig 
zunehmende Einführung des Schnellbetriebes, die Wünsche, behufs 
vollkommener Ausnutzung der Schnellarbeitsstähle, werden immer 
dringender. So enthüllt sich eine absehbare Vervollkommnung in 
werkzeugtechnischer Hinsicht, die besonders beeinflußt wird durch 
die Zunahme von Metallbearbeitungsbetrieben, wozu in Zukunft 
die Luftfahrzeugbauten, als jüngstes Hätschelkind der Technik, 
ihren Teil beitragen dürften. Hier, in der erörterten Rich- 
tung, einzugreifen und die sich bietende Betätigungsgelegenheit 
sich zu Nutze zu machen, ist die für jeden strebsamen Maschinen- 
industriellen geltende Forderung. 

Zeigt sich dieser neue Weg für den Aufmerksamen, so sind 
noch weitere Zweige für den Maschinenbauer durch den Luft- 
fahrzeugbau verfolgbar. Erinnert sei hier an die Versuchsein- 
richtungen für Luftfahrzeugteile. Der Vervollkommnung dieser, 
z. B. für Luftschraubenprüfung, ist ein noch sehr weites Arbeits- 
feld gegeben, dem Konstrukteur und Industriellen noch recht ein- 
gehende Tätigkeit, nicht minder aber auch Gewinn, versprechend. 
Sehen wir uns weiter um, so ist der Spezialzweig des Meß- 
instrumentenbaues noch nicht am Ende seiner schöpferischen 
Tätigkeit. Die Verbesserung, in Verbindung mit dem Mehrbedarf 
an Höhen-Positions- und Navigationsinstrumenten, verspricht für 
kommende Zeiten eine gewinnbringende Produktion. 


- Unterschlupf zu suchen. 


Diese Ausführungen wären eine beschränkte Antwort auf 
die zweite Frage, nach den gewinnbringenden Vorteilen durch den 
Luftfabrzeugbau, dürften aber auch gleichzeitig als Vorschläge 
untergeordneter Bedeutung für die Entwicklungsgebiete der 
Maschinenindustrie gelten. 

Die erstgestellte Frage, nach wirtschaftlichen Erfolgen 
der Maschinenindustrie durch das Vorgehen der 
Luftfahrzeugerbauer, ist schwieriger zu beantworten. Man 
muß sich dazu mit der Luftschiffpraxis und ihren bisherigen 
Resultaten eingehender beschäftigen. 

Dazu folgendes: Kaum sind die jüngsten Erfolge des Luft- 
fluges überzeugend merkbar geworden, schon beginnt es sich zu 
regen, um allerorts Luftschiffhallen, Ankerplätze und Füllstationen 
zu schaffen. Hierzu sind aber wiederum bedeutende Aufwendungen 
von technischen und materiellen Kräften notwendig. 

Hier gilt es einzugreifen und wird vieles von der Beteiligung 
der Maschinenindustrie abhängen. In jeder Weise sollte der 
Hallenbau gefördert werden, um bald recht viel Stationen zu er- 
halten, weil solche Stationen den Luftfahrern sehr zunutze kommen. 
Erbalten diese doch so Gelegenheit, bei Unbilden der Witterung 
Wenn aber so die Gefahren des Luft- 


. fluges verringert werden, erscheint gleichzeitig eine Vermehrung 
' der Luftfahrzeuge zu Liebhaberzwecken begünstigt 


Die Ausgestaltung der Anlegeplätze, so daß die Landung auf 
fremden Plätzen, ohne besondere Gefahr für Luftfahrer und Luftfahr- 
zeug erfolgen kann, ist auch ein Problem für die Maschinenindustrie, 
da sich Gelegenheiten bieten, durch geeignete Vorrichtungen wie 
z. B. Verankerung u. dergl., nicht nur Absatzprodukte zu schaffen, 
sondern auch an der Förderung der Luftfahrt mitzuhelfen. 

Bei der Ausstattung der Luftfahrzeuge müssen wir auch 
noch verharren. Man bat mit dem Bau von Kabinen für Luft- 
fahrzeuge begonnen, sollte der Gedanke der Passagierbeförderung 
weitere Ausdehnung finden, so dürfte wohl auch hinsichtlich der 
Bequemlichkeitsanordnungen noch vieles verbessert werden. Aller- 
dings werden an diesem Aufschwung wohl andere Industrieen in 
der Hauptsache beteiligt sein, trotzdem aber bleibt der Maschinen- 
industrie noch eine Mitarbeit gesichert, weil eben der Maschinen- 
fabrikant auf industriellem Gebiete in jeder Hinsicht ein gewichtiges 
Wort spricht. 

Die Hauptaufgaben des Maschinenwesens nach der luftschiff- 
fahrttechnischen Seite stecken in den Zukunftsproblemen der 
Luftschiffahrt selbst. Die Lösung dieser ist nur noch eine Frage 
der Zeit. Erkenntlich ist schon, daß alles abhängig wird von den 
Fortschritten der Luftfahrzeuge, inbetreff ihrer Leistungsfähigkeit 
und Betriebssicherheit. 

Nachstehend wollen wir nun noch versuchen, wenigstens die 
Zusammengehörigkeit der Eroberung des Luftmeeres 
und die etwaige wirtschaftliche Entwicklung der Maschinen- 
industrie darzutun. 

Betrachten wir zunächst das Zukunftsziel der Luftfahrzeuge 
in sportlicher Beziehung, so finden wir, daß, wenn auch für 
besondere Leistungen in sportlicher Beziehung recht wertvolle 
Preise zu erringen sind, doch (da der Bau der Luftfahrzeuge 
vorläufig sehr kostspielig ist) der Gegensatz der Anschaffung zum 
Gewinn nur wenig ausgeglichen werden wird. Es entsteht somit 
hier eine Beschränkung in wirtschaftlicher Beziehung, sowohl für 
Besitzer als auch Erbauer. Dennoch liesse sich, durch Zusammen- 
gehen von Interessenten, die materiell und industriell sich be- 
tätigen, etwas Leben in diese Richtung, durch Schaffung von 
Wettflugfahrzeugen, bringen. Dem Maschinenwesen könnte dann 
durch Verbesserungen, Einrichtung von Reparaturanlagen, oder 
sonstiger Mitarbeit, mancher wirtschaftliche Erfolg beschieden sein. 

Weit bessere Aussichten zeigen sich jedoch bei der Ein- 
führung der Luftfahrzeuge als Verkehrsmittel. 

Um auf diesem Gebiete etwas zu erreichen, muß vor allem 
der Aktionsradius der Luftfahrzeuge, vornehmlich der der Luft- 
schiffe, vergrößert werden. Solange noch mit geringen Eigen- 
geschwindigkeiten, im Verhältnis zur Nutzlast gerechnet werden 
muß, ist die Verwendung der Luftfahrzeuge zu Verkehrszwecken 
— d. h. zum Transport von Personen und Gütern, noch sehr 
beschränkt; wenigstens im Sinne einer wirtschaftlichen Ausnutzung. 
Eine Erhöhung der Eigengeschwindigkeit, sowie der Tragfähig- 
keit, hängt aber von verschiedenen Einflüssen ab. Erstere steht 
im Zusammenhang mit der Motorleistung und den Windstirken, 
wiederum aber auch mit der Tragfiibigkeit. Diese basiert wieder 
auf der Größe des Luftfahrzeuges und auf dem Eigengewicht des- 
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selben. Alles bezieht sich dann noch auf die Fahrtstrecke. Als- 
dann sprechen die Formen des Luftfahrzeuges, betreffs des Eigen- 
gewichtes noch mit, da aus dem betriichtlichen oder unbetriichtlichen 
Reibungswiderstand, den die Formen der Luft bei der Fahrt 
bieten, Geschwindigkeitsverluste von verschiedenem Einfluß ent- 
stehen. Gleichfalls darf die Durchlässigkeit der Ballonhüllen nicht 
unerwähnt bleiben, da deren Diffusion großen Einfluß auf die 
Gasverluste ausübt. Dann darf auch nicht der Einfluß der 
Witterung vergessen werden, da bei Auftreten von Niederschlägen 
zum Ausgleich eine erhöhte Ballastaufnahme vor der Abfahrt 
nötig wird. Ebenso spielt der Bedarf an Benzin für die Fahrt 
eine Rolle. Alle diese Einflüsse kommen mehr oder weniger bei 
der Eigengeschwindigkeit in Frage; die Beseitigung dieser Nach- 
teile wird vermutlich in absehbarer Zeit erfolgen. 

Zum Teil dürfte dann durch die Zunahme der Eigenge- 
schwindigkeit auch der Aktionsradius eine Vergrößerung erfahren, da 
wohl der Hauptgegner, der Wind, nicht so leicht überwunden werden 
kann. Speziell zur Erreichung des letzt erörterten Nutzeffektes können 
die ,,Maschinengewaltigen“ vieles beitragen. In ihren Händen ruht, 
wie hier schon betont, die Hauptförderung der Luftschiffahrt. 

Welches sind nun aber die wirtschaftlichen Bedeu- 
tungen für den Maschinenindustriellen? 

Bei einer sachgemäßen Betätigung entspringt der Nutzen bei 
der Mitarbeit auf flugtechnischem Gebiete besonders aus folgendem: 
Sobald der Zeitpunkt da ist, wo das Luftfahrzeug als wirtschaft- 
liches Verkehrsmittel herange- 
zogen werden kann, — nach 
den, in letzten 20 Jahren im 
Luftfahrtwesen erreichten Er- 
folgen, dürfte dieses nur bald 
zu erwarten sein —, wird auch 
der Bau von Luftfahrzeugen eine 
erfolgreiche, wirtschaftliche Pe- 
riode für die Maschinenindustrie 
bedeuten. Dazu kommt, daß ` 
dann auch Luftschitf-Personen- 
bahnhöfe geschaffen werden müs- | 
sen. Die Einrichtung dieser 
dient gleichzeitig zur gewinn- 
bringenden Betätigung der in- 
dustriellen Unternehmungen. In 
Verbindung mit der Entwicke- 
lung des Luftbahnhofes steht 
das Bedürfnis nach Beförde- 
rungs- und Transportmitteln 
bis zur Luftschiffstation. Die 
Schaffung von solchen, geht das 
Maschinenwesen ebenfalls an. 

In militärischen Krei- 
sen hat man bekanntlich eben- 


falls seit langem darauf hingearbeitet, ein lenkbares Luftfahrzeug | gesamten Maschinenindustrie 


zu besitzen, das in Kriegsfällen als Erkundigungs- und Beförde- 
rungsmittel benutzt werden könnte. 
schon so ziemlich, denn die bestehenden Systeme von aerostatischen 
und aerodynamischen Luftfahrzeugen sind heute schon befähigt, 
im feindlichen Lager, oder bei gegnerischen Aufmärschen, durch 
einfaches Auftauchen eine Verwirrung herbeizuführen, obgleich 
ihre Hauptaufgabe eigentlich darin gesehen wird „aufzuklären“. 
Im gleichen Schritt mit der Vervollkommnung der Luftfahrzeuge 


mobiltechnischem und artilleristischem Gebiete, die darauf 
hinausliefen, die erfolgreiche Verwendung dieser neuen Späher zu 
vereiteln. 
friedigend erreicht. 


Vernichtung der Luftfahrzeuge gepanzerten Geschützautowagen, ist 
die nächste Zeit zu widmen. 
und Luftfahrzeug-Anfertigung sich befassenden Kreisen, der Ma- 


schinenindustrie bietet sich also ausgiebig Gelegenheit, durch Aus- ` 
bau der vorgenannten Probleme, auch nach dieser Seite, wirtschaft- ` 


liche Zeiten für alle Beteiligten zu schaffen. Besonders dürfte es 
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Erfüllt ist dieses Bestreben | 








Den mit der Geschütz-, Automobil- | 


Der angestrebte Zweck ist allerdings noch nicht be- | 
Dem Ausbau von, für Kriegszwecke voll- | 
kommenen, Luftfahrzeugen, sowie zu deren Verfolgung und Be- | 
obachtung dienenden geschützten Kraftwagen und endlich zur | 





sich dabei um den Bau von Kraftwageu handeln, die so ausgebildet 


sind, daß sie erst zum Transport der eigenen Luftfahrzeuge ins ` 


Feld dienen, alsdann aber zum Schutze der eigenen Luftschifte 
und zur eventuellen Verfolgung und Vernichtung gegnerischer 


| 


| 
| 


Luftfahrzeuge herangezogen werden kónnen. Das ist allerdings eine 
verzwickte Aufgabe, deren Lósung wir hier nur andeuten wollten. 

Wann, und wie die Wirtschaftlichkeit fiir das Maschinenwesen 
in dieser Richtung einsetzen wird, das muß der Zukunft über- 
lassen werden. Daß es sich tüchtig regt, zeigt wiederum die 
Statistik des Patentamtes. Trotzdem unter den patentierten Ideen 
wohl manche ,,Amateur-Idee“ sein wird, sollte man doch nichts 
iibersehen, daB sich auch die unscheinbarste Idee manchmal nutz- 
bringend verwerten läßt. 

Wir kämen jetzt zum allerjüngsten Verwendungszweck der 
Luftfahrzeuge, dem für größere wissenschaftliche Expe- 
ditionen. Trotzdem dieses Vorhaben noch in den Kinderschuhen 
steckt, ist doch für die allgemeine Technik schon genügend Ge- 
legenheit vorhanden, sich wenigstens passiv zu beteiligen. Nach 
welcher Seite hier eventuell eine Expansion stattfinden kann, liegt 
noch im Schoße der Zukunft. 

Das Gelingen der angebahnten Unternehmungen hängt in der 
Hauptsache von der richtigen Ausrüstung ab; diese ist aber nur 
erreichbar, wenn sachgemäße Erkenntnis und Unterstützung mit- 
tätig sind. | 


Schlußbetrachtungen: 


Das Endziel der einsetzenden Epoche ist noch unabsehbar! 
Für die Maschinenindustrie dürfte folgendes gelten: Abgesehen 
von den schon jetzt bemerkbaren Erfolgen, ist ein Aufblühen der 





Fig. 76. Z. A.: Über trockene Schieber-Saugluftpumpen Kleinscher Bauart. 


nicht ausgeschlossen. Vieles 
kann dazu das richtige Eingreifen der Konstrukteure beitragen. 
Eine Zunahme der Luftschiffahrt zu Verkehrs- und Kriegszwecke, 
würde der Maschinenindustrie ohne Zweifel ganz besondere Ge- 
winne bringen, die Beteiligung dieser am Ausbau dieser Gebiete, 
ist für sie selbst somit eine Lebensfrage. Die Beteiligung der 
Maschinenindustrie überhaupt an den Zukunftzielen der Luftschitt- 
fahrt sichert ihr also auch wirtschaftlichen?Erfolg. Zu empfehlen 


ist dazu die Verbesserung der Fabrikation und Organisation im 
als Kriegsfahrzeuge, erschienen dann wieder Erfindungen auf auto- — 


eigenen Betriebe, sowie die systematische Bearbeitung der Materie 
des Luftfahrtwesens. 

Daß die Zeit der Entwickelung nahe bevorsteht, erkennt man 
aus den oben angedeuteten Anzeichen. 


| Winke aus der Praxis. 


11. Eine neue Einrichtung zum Dosenlochen. 
(Mit Abbildung, Fig. 76.) 


Die bisher in der Praxis benutzten Dosen-Locheinrichtungen 
leiden, wenigstens so weit uns bekannt ist, an dem Übelstande, 
daß sie verhältnismäßig schwer sind; sie bieten also sowohl beim 
Transport zur Montagestelle, als auch bei der Verwendung ebenda 
gewisse Unbequemlichkeiten, die für einige Spezialfabriken die Ver- 
anlassung waren, ihre Konstruktionen zu ändern. 











Auf diese Weise entstanden u. a. auch die durch Fig. 76 
veranschaulichten Einrichtungen. 

Diese kennzeichnen sich vor Allem dadurch, daß sie verhilt- 
nısmäßig kompendiós erscheinen, d. h. nur wenig Raum einnehmen 
und gleichzeitig verhältnismäßig billig sind. Trotz ihres geringen 
Gewichtes machen die neuen Apparate einen stabilen Eindruck, 
was ja bei der unsorgfältigen Behandlung die derartige Apparate 
erfahren, unbedingt erforderlich ist. Beide Apparate stammen von 
den Bergmann-Elektricitits-Werken Aktiengesell- 
schaft, Abteilung J (Installationsmaterial). 


Der erste derselben, ein Dosenlocher, läßt sich leicht auf | 


jedem Tisch befestigen. Die Lochmatrize a befindet sich an dem 


beweglichen Schlitten a, und ist, gleich dem an dem gegenüber- ` 





Fig. 76. Z. A.: Eine neue Einrichtung zum Dosenlochen. 


stehenden Metallklotz b angeschraubten Stempel c, auswechselbar. 
Die Matrize ist weiter mit einer Hohlkehle versehen, die der 
Dosenwandung entspricht, und an welcher die zu lochende Dose 
anliegt. Bei der Vorwärtsbewegung des Hebels d presst die 
Matrize die Dose an den Stempel, der infolgedessen die Wandung 
an der gewünschten Stelle durchschlägt. 

Lediglich mit Rücksicht auf den Praktiker bemerken wir, 


daß die Dosenlochvorrichtung ohne Matrize und ohne Stempel | 


geliefert wird, — welche besonders bestellt werden müssen — 
und daß bei der Bestellung derselben anzugeben ist, für welchen 
Typ und Rohranschluß sie bestimmt ist. 

Die zweite Einrichtung betrifft eine Dosen-Lochzange 
(Skz. 2 Fig. 76). Diese ist für Handgebrauch berechnet und er- 
möglicht dem Installateur das Lochen ohne Unterlage vorzu- 
nehmen. Das Lochen an sich geht sehr schnell vor sich, indem 
sich durch Rechtsdrehen der Schraube f die Matrize a und der 
Stempel c einander nähern, wobei dann schließlich die Wandung 
einer zwischen a und c gebrachten Dose durchlocht wird. 





Fig. 77. Z. A.: Ein ,,Hebe-Jack". 


Auch hier ist Matrize und Stempel auswechselbar und wird 
nicht direkt mitgeliefert. 

Das Gewicht des Dosenlochers Fig. 76 Skz. 1 und 2 stellt 
sich auf 7 Kilo, das der Dosenlochzange Fig, 76 Skz. 3 auf 
rund 3 Kilo; Zange und Locher sind für Rohre von 7 bis 16 mm 
zu verwenden. 


- Zahustange angehoben. 





12. Ein Hehe Jack", 
(Mit Abbildung, Fig. 77.) 


Von einem brauchbaren „Jack“ (Zahnstangenwinde) verlangt 
man nicht nur, daß er im Stande ist selbst sehr große Lasten zu 
heben, sondern er soll diese auch möglichst schnell heben. Gerade 
in der Geschwindigkeit der Arbeitsleistung liegt der Hauptwert 
der guten Zahnstangenwinde. 

Um dieser Anforderung gerecht zu werden, konstruierte die 
Joyce-Cridland Company in Dayton, Ohio den durch 
Fig. 77 veranschaulichten Jack. Für dessen Ständer wurde 
Gußstahl verwendet, um ihn leicht und doch widerstandsfähig zu 
halten. Arbeitende Teile sind die Zabnstange o, das Zabngesperre 
m, 1, und der Handhebel p. Die Zuhnstang o ist gehärtet, des- 
gleichen auch die Sperrklinke m. Zum Anheben der Last bedient 
man sich eines in das Trompetenrohr gesteckten hölzernen oder 
Gasrohr-Handhebels. Durch abwechselndes Heben oder Senken 
dieses Hebels wird das Gesperre in Tätigkeit gesetzt und so die 
Will man den Jack in irgend einer Stellung 


‚ feststellen, so legt man einfach die Klinke m von Hand in die 


| ausgelöst und die Klinke erhält die Mög- 
| lichkeit zurückzuschlagen, wobei sie die in 


bracht wird. 





Zahnstange o ein. 

In der Sk. 2 sieht man die kleine Kurbel, welche die 
Feder kontrolliert die die Klinke beeinflußt; letztere befindet sich 
gerade in der Stellung, die sie einnehmen muß, wenn die Last 
gehoben ist. 

Sobald die Last bis zu einer gewünschten Höhe gehoben ist, 
dreht man die kleine Handkurbel in Richtung des auf der Scheibe | 
Fig. 77, 2 angedeuteten Pfeiles um 180°. Dadurch wird der Druck 
am oberen Ende der Feder aufgehoben, so daß die Klinke außer 
Eingriff mit der Zahnstange zu kommen 
sucht, woran sie jedoch durch das Ge- 
wicht der Last verhindert wird. 

Zum Zurückziehen des Jacks genügt 
es, den Handhebel langsam hinunter zu 
drücken Dadurch wird die Zahnstange 


Skizze 2 punktierte Stellung einnimmt. 
Unter dem Einfluß der Last geht dann 
die Zahnstange o zurück, wodurch der 
Hebel p wieder in seine Hochlage ge- 


Nach den, uns vorliegenden Angaben, 
soll diese Winde ihren Zweck erfüllen, 
auch soll dadurch, daß man die Klinke r 
nach Herausziehen des Sperrstiftes zurück- 
schlagen kann, wodurch das ganze Ge- 
triebe nach Herausnahme der Zahnstange, 
auch von hinten zugänglich wird, eine 
Reparatur leicht auszuführen sein. Daß 
der Jack wie jede andere Wagenwinde 





Befestigung des Lagerschalen- 
futters. 


die Last mittels eines 


' Trittes hebt, bedarf keiner Hervorhebung, Skz. 1 Fig. 77 läßt es 


ohne weiteres erkennen. 





13. Eine eigenartige Befestigung des Lagerschalenfutters. 
(Mit Abbildung, Fig. 78.) 
Die Abbildung Fig. 78 gibt einen Längenschnitt sowie Quer- 
schnitt durch die Schale eines größeren Kurbellagers, an dem 
hauptsächlich die Art der Befestigung des Weißmetallfutters be- 


achtenswert ist. 
Während man bei uns zu dem Zwecke meist in den Guß- 


oder Stahlgußkörper der Schale kreuzförmig verlaufende Schwalben- 


schwanznuten einarbeitet, bezgl. eingießt, versieht die Société 
anonyme des Ateliers de construction H. Bollinckx 
in Brüssel die Stahlschalen ihrer Lager mit bliitterartigen Aus- 
sparungen. Ein herausgeschlagenes Futter gewiihrt demnach auf 
der Riickseite das Bild Fig. 78 unten. 

Die Form der Verbindung ist genanntem Werk patentiert 
und soll den Vorteil haben, daß sie einmal eine schnelle Ab- 
kühlung schon während des Gusses begünstigt, wodurch dann 
wieder Spannungen im Futter und eine ungünstige Lagerung der 
einzelnen Bestandteile, der das Futter bildenden Metallmischung 
vermieden werden. Weiter aber soll sie die Adhäsion des Metalls 
an der Schale vergrößern. 





Fig. 78. Z. A : Eine eigenartige 


14. Eine interessante Elipsenkonstruktion. 
(Mit Abbildung, Fig. 79.) 


Das Zeichnen krummliniger Figuren ist, mit Ausnahme des | 


Kreises, immerhin schwierig. Diesem Umstand Rechnung tragend, 
hat man besonders bei der Ellipse Konstruktionserleich- 
terungen zu schaffen versucht, deren Anzahl nicht gerade un- 
erheblich ist. 
bei primitiven Hilfsmitteln, große Genauigkeit verlangt wird, 


Die „Engineering News“ veröffentlichen eine von dem (inzwischen 
verstorbenen) George Wermore Kolles herrührende Ellipsen- 
Konstruktion, die meines Erachtens, so schreibt uns Ing. Peter- 
mann, geeignet ist alle andern zu verdrängen, schon deshalb, weil 
die Ellipse nicht 
mit Hilfe von 
Punkten, son- 
dern durch Tan- 
genten ent- 
steht. Der Ver- 
such beweist! 

Das vorlie- 
gende Verfahren 
beruht auf der 
Tatsache, daß 
jede Ellipse als 
eine elastische 
Kreislinie be- 
trachtet werden 
kann, das ist 
eine Linie, die 
in ein oder zwei Richtungen, proportional in allen Punkten, ge- 
zogen ist. 

In Fig. 79 sieht man allerdings nur einen Ellipsen-Quadranten, 
dies ist aber dadurch begründet, daß man bekanntlich, da die Ellipse 
aus vier symmetrischen Bogen besteht, gewöhnlich auch nur einen 
konstruiert. Man schlage mit der Zirkelöffnung O-a einen Kreis- 
bogen. Dann fälle man aus dem Schnittpunkte c dieses Bogens 
mit einer Linie, die unter 45% aus dem Mittelpunkt der Ellipse O 
entspringt, ein Lot auf die Diagonale. Man erhält so d. Durch 
d ziehe man eine Parallele e-f zur zweiten Diagonale a-b, dann 
erhält man die erste Ellipsentangente. Die anderen ergeben sich 
nun sehr einfach. Man halbiere a-e, e-d, 
d-f und f-b. Durch Verbinden der Hal- 
bierungspunkte erhält man die weiteren 
Tangenten g-h und i-k, die in vier gleiche 
Teile zerlegt werden. Ferner halbiere 
man a-g, h-d, d-i und k-b. Durch Ver- 
bindung der nun gefundenen Punkte 1-2, 
3-4, 5-6, 7-8 entstehen vier weitere Tan- 
genten; jetzt ist es ein leichtes, die 
Ellipsenlinie zu ziehen. 

Analog dieser Konstruktion kann 
man auch perspektivische Ellipsen zeich- 
nen. 





Fig. 79. Z. A.: Eine interessante Elipsenkonstruktion. 


15. Zum Kapitel Schraubenlehren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 80 u. 81.) 


In der ,Machinery* findet sich ein 
Artikel von Francis J. Bostock, 
der sich mit den sogenannten Bezugs- 
oder Kontrollehren für Schrau- 
bengewinde befaßt. Die von B. vor- 
geschlagenen Lehren sind insofern inter- 
essant, als sie von den bei uns üblichen 
in gewisser Beziehung abweichen; sie 
werden in den durch nachstehende Tabellen I und II wieder- 
gegebenen Größen hergestellt und zwar sind in den Tabellen der 
besseren Übersicht halber gleich die Millimetergrößen neben die 
ursprünglichen Zollgrößen gesetzt. 


Die Lehren geben neben dem Gewindemaß gleichzeitig auch 
das Kernmaß, k Fig. 81 Skz. 1 und 2 und sollen in der Art 
der bei uns eingeführten Grenzlehren benutzt werden. Ebenso 
sind die geriffelten Endflächen der Lehren im Durchmesser so 
viel größer als die Gewindepartie, daß eine Lädierung der letzteren, 





Fig. 80. Z. A.: Zum Kapitel 
Schraubenlehren. 


40 


wenn man die Lehre auf 


ein Werkstück oder einen Tisch legt, 


ausgeschlossen erscheint. 


Befriedigende Resultate ergibt jedoch keine, wenn ` 


el 


Tabelle I (Fig. 81 Skz. 1). 
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Als Rohmaterial benutzt man Gußstahl und zwar werden die 
vollen Gußstahlblöcke vor der Schlußbearbeitung, also nach dem 
Vorschroppen ausgeglüht. Nach dem Ausglúhen werden sie noch- 
mals vollständig überdreht und dann auf eine Tiefe von 1/59 bis 
zu ell karbonisiert. Hierauf läßt man sie in dem Karbonisier- 
gefäß abkühlen und dann werden sie nochmals auf Rotglut 
(ca. 1500 Fahrenheit erwärmt.) Die angewärmten Stücke taucht 
man dann in Wasser und läßt sie dort auf ca. 80° Farenheit 
abkühlen, dann werden sie angelassen. Hieran schließt sich 
das Ausglühen in einem Gefäß, das sie dabei vor dem Luftzug 
schützt. 

Das Kunststück des ganzen Hiir- 
tungsprozesses besteht darin, daß man 
Spannungen in der Lehre vermeidet. 
Nach dem Karbonisieren läßt sich das 
Arbeitsstück noch ganz gut bearbeiten, 
d. h. schneiden. Nach dem Schneiden 
werden die Oberflächen der Lehren auf 
das vorgeschriebene Durchmesser- und 
Längenmaß gebracht. Glashart, wie die 
normale Lehre braucht die Grenzlehre 
nicht zu sein, sie soll nur hart genug | 2 
sein, daß sie nicht leidet, wenn mit ihr pa he EA Kopp = 
Kontrollmessungen ausgeführt werden. f 

Man verwendet die Lehren in Ver- Fig. 81. Z. A.: Zum Kapitel 
bindung mit der durch Fig. 80 ver- Schraubenlehren. 
anschaulichten Einrichtung. Diese be- 
steht aus einer gußeisernen Platte, auf der eine Säule a befestigt, 
ist mit der ein Mikrometer c derart verbunden ist, daß man es an 
dem Ständer mit Hilfe einer Schraube b vertikal verschieben kann. 
Unmittelbar unter dem Mikrometer ist in der GuBplatte eine aus 
Kanonenmetall hergestellte Platte eingesetzt, in der eine Anzahl 
magnetische zylindrische Stifte in der aus Skz. 2 ersichtlichen Weise 
angeordnet sind. Endzweck dieser Anordnung war lediglich der, 
das Abgleiten der Lehre von dem Ansatz zu verhindern. Die 
Magnete haben negative und positive Pole und sind so versetzt, 
daß die Pole wechseln. Der Gebrauch der Einrichtung erklärt 
sich aus der Abbildung Fig. Pr von selbst. 











16. Reinigungseinrichtung Tür Dampfpfeifen. 
(Mit Abbildung, Fig. 82.) 


Durch Fig. 82 wird eine Einrichtung veranschaulicht, die man 
unmittelbar auf das Dampfrohr aufsetzen kann, das nach der rein zu 
haltenden Dampfpfeife fiihrt; ihre Aufgabe besteht darin, das Kondens- 
wasser, das sich in jeder Dampfpfeife bildet, selbsttätig und jeder- 
zeit zu entfernen, so daß die Pfeife andauernd betriebsbereit ist. 

Der Apparat rührt von der Combination Metallic Packing 
Co. ltd. in Gateshead her und der Dampf tritt bei ihm durch die 
untere Öffnung h in das Gehäuse des Ventiles ein; er streicht bei ge- 
öffnetem Ventil a in dem Kanal i zur Dampfpfeife. Das Ventil a an 
sich wird im vorliegenden Falle nun aber nicht wie üblich, von dem 
Führerstand aus durch einen Hebel in Tätigkeit gesetzt, sondern es ist 
zu diesem Zwecke ein kleiner Kolben e vorgesehen, der in dem in Ska. 1 
geschnitten gezeichneten Zylinder sich befindet. Der Dampfzufluß zu 
diesem Kolben wird durch ein kleines Kolbenventilchen c geregelt, das 
mit dem Anlaßhebel f durch die Stange d verbunden ist. 

Sobald das Ventil e geöffnet ist, fließt Dampf aus dem Zwischen- 
raum über dem Kopfe des Hauptventiles durch ein Beipaßrohr g Skz. 2 
und 5 und treibt den mit dem Hauptventil verbundenen Kolben vor- 
wärts. So wird das letztere geöffnet und in demselben Augenblick das 
Drainagerohr durch den auf der Ventilspindel angedeuteten zweiten 
Kolben b geschlossen. 

Wenn der Handhebel zurückgelegt wird, schließt das Hilfsventil 
und das Hauptventil geht auf seinen Sitz zurück. Dadurch wird der 
Auspuffdampf hinter dem arbeitenden Kolben durch eine kleine Offnung 
ausgetrieben, die an der Bodenpartie des Zylinderendes sichtbar ist 
und im Auspuffkanale endet. Dieser letzterwähnte Auslaß ist durch 
ein kleines Kolbenventil in der Fußpartie des Ventiles e abgesperrt, 
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wenn das Ventil e selbst geöffnet ist. Sobald aber das Hanptventil 
auf seinen Sitz zurückgeht, macht das Ililfsventil das Drainagerohr frei 
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Fig. 82. Z. A.: Reinigungseinrichtung fiir Damp/pfeifen. 


und der kondensierte Dampf fließt, nach „Engineering“, ab, dadurch 
das Ventil für die nächste Operation freilegend. 











Sprechsaal. 








Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Woher kommt es, daß die Kondensatorrohre so schnell ver- 
schleißen und was kann man mit solch alten Rohren anfangen? 


Die Tatsache, daß die Messingrohre der Kondensatoren meist nur 
eine kurze Lebensdauer besitzen, ist allbekannt. 
mühungen ist es jedoch bis heute noch nicht gelungen eine größere 
Haltbarkeit derselben zu erzielen. 


daß es eine lange Lebensdauer besitzt. Die Schnelligkeit, mit welcher 
sich die Röhren abnutzen, ist nämlich nicht auf Mängel bei der Fabri- 
kation, sondern auf das Mctall, das Messing selbst zurückzuführen. 
Merkwürdig ist es nur, daß das eine Kondensatorrohr jahrelang hält, 
während ein anderes bereits nach einigen Monaten ausgewechselt werden 
muß, trotzdem beide Rohre die gleiche Zusammensetzung haben und 
auch sonst von derselben Art sind. 

Bei den Schiffsmaschinen beisp. haben eingehende Untersuchungen 
ergeben, daß die Ursache der schnellen Zerstörung der Kon- 
densatorrohre im Seewasser zu suchen ist und zwar unter oder ohne 
den Einfluß der Elektrolyse. 

Der Umstand nun, daß große Mengen messingene Kondensatorrohre 
gebraucht und schnell abgenutzt werden, macht es dann auch erklärlich, 
daß alte Röhren in großen Quantitäten in die Hände des Altmetall- 
händlers wandern. Yon diesen gehen sie an die Messinggießereien 
über, die das Messing zum Gießen ihrer Messingwaren verwerten. In 
Amerika stellt man die Kondensatorrohre aus sog. Muntz- Metall her. 
Dieses besteht aus 60 Teilen Kupfer und 40 Teilen Zink, weil die 
dortige Regierung, wenn die Rohre fiir Schiffsmaschinen der ameri- 
kanischen Marine bestimmt sind, solche Zusammensetzung vorschreibt. 
Sie verlangt, daß das Rohr sich kalt und warm hämmern läßt, und 
dieser Anforderung entspricht das Muntz-Metall. 

Um eine zu große Härte zu vermeiden, nehmen einige Fabrikanten 
für die Legierung 61,5 Teile Kupfer und 38,5 Teile Zink. Dies 
aber eine Legierung mit dem niedrigst zulässigen Zinkgehalt; weniger 
Zink darf dieselbe nicht enthalten, weil sie sich sonst nicht mehr heiß 
auswalzen läßt. Diese Legierung findet eine ausgedehnte Verwendung 
zur Herstellung nahtloser Messingröhren nach dem 
und ähnlichen Verfahren. Sie läßt sich in heißem Zustande gut aus- 
walzen; auch ist sie noch nicht zu hart zum Ziehen in kaltem Zustande. 

Die englische Admiralität hat in neuester Zeit eine Legierung von 
70 Teilen Kupfer, 29 Teilen Zink und 1 Teil Zion gefordert. 


Ist ein Kondensatorrohr derart beschädigt, daß es aus dem Konden- | 


sator herausgenommen werden muß, so ist mit ihm eine bemerkenswerte 
Veränderung vor sich gegangen. Anstatt des zähen festen Rohres, das 
abgeliefert wurde, hat man jetzt ein Rohr, das man mit den Händen 
zerbrechen kann. In vielen Fällen erinnern solche Röhren an ver- 
faultes Holz. Untersucht man die Innenseite, so wird man finden, daß 
sie eine rauhe Oberfläche besitzt. 
oft in der Nähe der Oberfläche Lagen von Kupfer; das Zink hat sich 
aufgelöst. Anstatt eines Rohres aus Messing mit der ursprünglichen 
Zusammensetzung findet man eine beträchtlich größere Menge Kupfer. 
Untersuchungen von alten Kondensatorröhren ergaben folgendes Resultat: 
Probe I 80,01°/, Kupfer, Probe II 76,929/, Kupfer 
LS e „ IV 81,639), ‘i 


Trotz aller Be- |, ; A 
| teilhaft verwenden, falls man sie zu einem annehmbaren Preise kaufen 


Es liegt nach meinen Erfahrungen | konnte. 


auch gar nicht in der Macht des Fabrikanten, sein Rohr so herzustellen, | brüchig sind, beim Schmelzen vielmehr Abgänge haben, als man von 


gibt | 


Mannesmann- | 


Die Bruchfläche des Rohres zeigt ` 


Redaktion die 
D. Redaktion. 


Ebenso lehnt die 








solcher brüchiger Rohre 15 und 20°/ Abgänge infolge der 





nicht zum Ziehen ,paralle- 


Diese Versuche zeigen, daß Zink in den Röhren sich aufgelöst 
hat und infolgedessen eine an Kupfer reichere Legierung zurück- 
geblieben ist. 
= Alte Kondensatorröhren lassen sich nur in Messinggiebereien vor- 
Nur wird man in Anbetracht dessen, daß sie porös und leicht 
vorphinein erwartet. So ergaben sich in einem Falle beim Schmelzen 
roben 
Mengen von Ansatz und Kesselstein auf der Innenwandung. Daraus 
folgert sich für die, welche Kondensatorröhren für Messinggießereizwecke 
kaufen, die Lehre, daß sie nur solche wählen, deren Innenwandung 
rein ist. B. Heise. 


Wie erhalte ich am einfachsten durchaus parallele Linien, 
wenn diese weder unter 30, noch 45, noch 60° verlaufen? 


Der Frage nach handelt es sich wohl um das Ziehen von Schraffur- 
linien, wie sie sich beisp. beim Zeichnen von Schrauben (vgl. neben- 
stehende Abbildung) ergeben. 

In diesem Falle versagt 
die normale Schiene und ver- 
sagen auch die normalen 
Winkel. Allerdings kann 
man sich durch Verwendung 
der sog. verstellbaren Schiene 
helfen, diese aber ist bekannt- 
lich zu allem anderen, nur 


ler“ Linien zu brauchen; die 
Schrauben lassen zu schnell 
nach und die Schiene ver- 
stellt sich dann von selbst. 

Erfahrene Zeichner helfen 
sich in derartigen Fällen 
durch Anwendung zweier 
Dreiecke, von denen sie das 
eine durch Andrücken auf 
das Brett zur festen Basis für das andere machen, das sie am ersten 
mit der Hand verschieben. Zwei oder drei Finger der linken Hand 
halten das eine Dreieck auf dem Zeichenbrett fest, die beiden anderen 
verschieben das „bewegliche“ zweite Dreieck. 

Leider aber besteht auch bei diesem Verfahren immer noch die 
Gefahr, daß sich das „feste“ Dreieck durch Zufall einmal verrückt und 
dann Linien eben nicht mehr „durchaus parallel* ausfallen. 

Sicher ist jedoch nachstehendes Verfahren: Man stellt sich das 
eine Dreieck, z. B. das b auf die gewünschte Linienschräge x bis x 





| ein, richtet dann das andere (c der Abbildung) zur Laufbasis für das 


erste her und legt es durch drei Reiszwecken (d) auf dem Zeichenbrett 
fest. Naturgemäß muß man dabei darauf sehen, daß das ,bewegliche* 
Dreieck zu Anfang der Arbeit am entsprechenden Ende der Unterlage e 
befindet. Christ. 
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Das Gersthofenwerk 
der Lech-Elektrizitátswerke Aktien-Gesellschaft zu Augsburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8 und Abbildungen, Fig. 83 bis 86.) 


Die Lech-Elektrizitätswerke A.-G. zu Augsburg be- 
sitzen zur Zeit zwei Werke, das ältere zu Gersthofen und das zu 
Langweid. 

Das Werk zu 
Gersthofen — 
durch die,Felten 
& Guilleaume 
Lahmeyerwer- 
ke A.-G. in Frank- 
furt a. M.“ errich- 
tet und im Jahre 
1902 dem Be- 
triebe übergeben 
— nützt die im 
Lechflusse unter- 
halb der Einmün- 
dung der Wertach 
enthaltene Was- 
serkraft aus. 

Durch Ein- 
bau eines Wehres 
quer zum Fluß- 
lauf und Anlage 
eines zirka 7 km 
langen Kanales 
wurde ein Gefälle 
von über 10 m 
gewonnen. Als 

Niederwasser- 
menge kommen 
hier 50 cbm pro Sekunde in Betracht, doch stehen einen großen 
Teil des Jabres 80 cbm und darüber zur Verfügung. 

Die Turbinenanlage, welche von der Maschinenfabrik 
Augsburg Nürnberg A.-G., Werk Augsburg geliefert wurde und 
in Fig. 86, sowie auf Tafel 8 dargestellt ist, liegt zirka 3 km unter- 
halb des Wehres und besteht aus fünf Turbinen (Fig. 83 u. 84), die 
bei einem Gefälle von 10 m, einer sekundlichen Wassermenge von 
je 16,0 cbm Wasser und 94 Umdrehungen in der Minute, je 
1500 PS leisten. Bei entsprechend höherem Gefälle kann die 
Leistung bis zu 2000 PS. gesteigert werden. 

Der Antrieb der Generatoren a erfolgt direkt durch starre 
Kupplungen b und zwar bestehen zwei Aggregrate aus je einer 
Gleichstrommaschine, eines aus einer Drehstrommaschine und zwei 
aus je einer Gleich- und einer Drehstrommaschine. 

Die Turbinen Fig. 83 u. 84 sind als Francis-Zwillings- 
turbinen mit liegender Welle, d. h. mit zwei auf einer Welle c, 
sitzenden Laufrädern d ausgeführt, die in einen gemeinsamen Saug- 
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Fig. 83. Z. A.: Das Gersthofenwerk der Lech-Elektrizitátswerke Aktien-Gesellschoft su Augsburg. 





Die Dampfturbinen Bauart Eyermann. (Mit Abb., Fig. 109 u. 110.). . . . . . S. 64 
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Winke aus der Praxis. 
67 
(Mit Abb., Fig. 113.) — 68 


18. Versuch mit einem Wasserwieger System Hunger & Uhlig. 
it Abb., n 69 


. Ein Beitrag zur Ausführung der Francis-Turbinen. ( e 114.) 
. Zwei für Dampfturbinen wichtige Überhitzerformen. (Mit Abb., Fig. 115) . „ 70 
. Eine interessante Lagerschalen-Konstruktion für Dampfturbinenwellen. (Mit 

Abb. Fig: LO) 0 2 un ae ee Ge a a n 70 


geführten Saugschacht ins Unterwasser f Fig. 86 abgeführt wird. 
Die Lagerung der stählernen Turbinenwelle erfolgt an beiden Enden 
durch Lager g mit Kompositionseinguß und Ölringschmierung und 
ist das vordere g,, im Dynamoraum liegende, als Kammlager aus- 
gebildet. Außerdem liegt im Saugkessel noch ein Pockholzlager gy. 

Um das Ölringlager g, sowie am hinteren Ende der Turbine 
die Regulierungsteile vor Wasser zu schützen und das Lager auch 
während des Betriebes zugänglich zu machen, ist dasselbe in eine 
Nische h verlegt. Die Nischen für alle fünf Turbinen sind dann 
durch einen unter den Einlaßschützen liegenden Quergang i unter 
sich verbunden. Die vor jeder Turbinenkammer k liegenden Ein- 
laßschützen 1 kön- 
nen sowohl von 
Hand, als auch 
durch einen Elek- 

tromotor vom 
Schaltbrett aus 
betätigt werden. 

Die Regulie- 
rung der Turbi- 
nen erfolgt durch 
drehbare Leit- 
schaufeln m, die 
durch Hebel und 
Lenker mit außer 
Wasser liegenden 
Ringen verbunden 
sind und von der 
in den Dynamo- 
raum führenden 
Regulierwelle n 
aus bewegt wer- 
den können. Die 

Betätigung er- 
folgt von Hand 
oder selbsttätig. 

Zu diesem 
Zwecke ist jede 
Turbine mit einem 
hydraulischen Regulator o, Fig. 85 nebst Pumpe p versehen, der im 
Dynamoraum aufgestellt ist. Jeder Regulator besteht aus einem 
Federregler mit Regulierventil, Rückführung, Hemmwerk und 
Vorrichtung zum Verstellen der Tourenzahl, sowie einem Servo- 
motor mit Regulierhebel zur Einwirkung auf das Reguliergetriebe 
und Einrichtung zur Betätigung von Hand. Zur Erhöhung der 
Gleichförmigkeit ist bei den Gleichstrommaschinen ein Schwungrad 
vorgesehen, während bei den Drehstrommaschinen die Schwung- 
massen im Anker untergebracht sind. 

Der hydraulische M. A. N.-Turbinen-Regulator Fig. 85 
umfaßt den Servomotor o Tafel 8 Fig. 2 mit Regulierhebel zur 
Betätigung des Reguliergetriebes der Turbine und Vorrichtung zur 
Betätigung desselben von Hand, den Regulator 0, mit Regulier- 
ventil, Rückführung, Hemmvorrichtung und Vorrichtung zum Ver- 
stellen der Tourenzahl und die Pumpe p Taf. 8 Fig. 3 mit Wind- 
kessel, Sicherheitsventil und Reservoir. 

Der Servomotor ist der hydraulische Motor, durch den die 
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kessel e münden, aus dem das Wasser durch einen in Beton aus- ¡ Verstellung des Reguliergetriebes der Turbine bewirkt wird. Der- 


selbe besteht aus einem Zylinder mit Differentialkolben, dessen 
Ringfläche beständig unter Druck steht, während die größere 
Fläche abwechelnd unter Druck gesetzt oder mit dem Atmosphiren- 
druck in Verbindung gebracht werden kann. Im ersten Falle 
bewegt sich der Kolben in der Richtung nach der Stopfbüchse 
und öffnet die Turbine. Im letzteren Falle bewegt er sich in 
der Richtung nach dem Zylinderdeckel und schließt die Turbine. 

Die Einleitung der Bewegung geschieht durch den Feder- 
regulator, der bei Zu- oder Abnahme der Tourenzahl das Regulier- 
ventil so einstellt, daß es die Verbindung zwischen der Druckleitung 
und der größeren Kolbenseite des Servomotors, bzw. zwischen der 
Rückleitung zum Reservoir und derselben Kolbenseite herstellt. 

Der Druck an sich wird durch eine einfachwirkende Kolben- 
pumpe erzeugt, die einem im Grundgestell befindlichen Reservoir 
das unter Atmosphärendruck stehende Öl entnimmt. Die Pumpe 
fördert das Öl in einen Windkessel und zwar unter einem Druck 
von 1,0 bis 1,5 at. Aus dem Windkessel führt eine Druckleitung zur 
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bindung zwischen Druckleitung und großer Servomotorseite her, 
wodurch das selbsttätige Öffnen der Turbine bewirkt wird. 

Bei steigender Tourenzahl hebt sich der Steuerkolben, öffnet 
die Verbindung zwischen Druckleitung und der unteren Seite des 
Schwebekolbens; dieser bewegt sich nach oben und stellt die Ver- 
bindung zwischen der großen Servomotorseite und dem Reservoir 
der Pumpe her. Es kann dann das Öl aus dem Zylinder in das 
Reservoir zurückströmen und dadurch wird die Turbine geschlossen. 

Um nach kurzer Einwirkung auf die Turbine den Regulier- 
vorgang wieder zu beenden, ist eine mit dem Reguliergetriebe der 
Turbine zwangläufig verbundene Rückführung vorgesehen, die durch 
Verschiebung des Drehpunktes vom Regulatorhebel das Regulier- 
ventil wieder in seine Mittellage zurückführt, in der die Verbindung 
unterbrochen wird. 

Der Reguliervorgang spielt sich in so kurzer Zeit ab, daß 
die Zeit zum gänzlichen Of nen und Schließen der Turbine je 
nach dem angewandten Drucke nur 2 bis 5 Sekunden beträgt. 
Allerdings kann hierbei leicht ein Überschießen 
oder Überregulieren eintreten, das den Regulator 
nicht zur Rube kommen lassen würde. Deshalb ist 
zur Dämpfung eine pneumatische Hemmvorrichtung 
angebracht, die den Regulator in der Bewegung 
aus dem Ruhezustand in keiner Weise hindert, 
wohingegen die Diimpfung mit der Größe der Be- 
oder Entlastung zunimmt. 

Um während des Betriebes eine Veränderung 
ÍA] der Tourenzahl vornehmen zu können, ist der 
$ Regulator mit einer Federwaage versehen, die eine 
N Erhöhung oder Verringerung der Tourenzahl von 
5°/, ermöglicht. Durch eine mit dem Servomotor- 
kolben fest verbundene Spindel und eine zweiteilige 
Mutter ist außer der Betätigung durch Pressöl auch 
Handregulierung möglich. Der Übergang von der 
selbsttätigen zur Handregulierung kann durch Ein- 
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Die Industrie-Turbinenanlagen zu Bühl im 
Elsaß und St. Antoine. 
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(Mit Zeichnungen auf Tafel 10 und Abb., Fig. 87.) 


Im Folgenden soll in Anlehnung an die 
Zeichnungen auf Tafel 10 und die Skizzen der 
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Fig. 84. Z. A.: Das Gersthofenwerk der Lech-Elektrizitätswerke Aktien-Gesellschaft zu Augsburg. 


Ringfläche des Servomotorkolbens einerseits und zum Regulierventil | 


anderseits. Außerdem ist eine Rückleitung vom Regulierventil zum 
Reservoir der Pumpe vorgesehen. 


beweglichen, von einem Gehäuse umschlossenen Kolben. Der innere, 
kleinere, ist der Steuerkolben. Derselbe ist durch den Regulier- 
hebel zwangläufig mit der Regulatorhülse verbunden und senkt 
oder hebt sich mit dieser. Der äußere, große, ist der Schwebe- 
kolben; er schwebt frei und bewegt sich nur unter dem Einflusse 
des Drucköles, das je nach der Stellung des Steuerkolbens durch 
entsprechende Öffnungen im Schwebekolben auf die untere oder 
obere Kolbenfläche einwirkt. 

Bei abnehmender Tourenzahl senkt sich der Steuerkolben und 
öffnet die Verbindung zwischen Druckleitung und oberer Seite des 
Schwebekolbens, dieser bewegt sich abwärts und stellt die Ver- 








Abb. Fig. 87 gezeigt werden, in wie hohem Maße 
die modernen Turbinensysteme anpassungsfähig 
sind an die oft recht schwierigen Aufgaben, welche 
industrielle Etablissements für die Ausnützung der 
Wasserkraft stellen, im Vergleich zu den älteren 
Turbinentypen. 

Zu dem Zweck wurden zwei industrielle An- 
lagen gewählt, welche diese Fortschritte im Tur- 
binenbau so recht auffällig zeigen. Beide sind 
von der Aktiengesellschaft vormals Joh. 
Jacob Rieter & Cie. in Winterthur ausgeführt, 
und stellt die Anlage „Bühl“ (Abb. Fig. 87) einen 
Umbau, die Turbinen-Anlage „St. Antoine“ (Tafel 10) 
einen Neubau dar. 





Turbinen-Anlage Bühl. 


Die Anlage „Bühl“ befindet sich im Elsaß im Tale der 
Lauch in der Nähe des Ortes Gebweiler und dient zum Antrieb 


einer Weberei und einer benachbarten Spinnerei der Firma Gode- 
Das Regulierventil besteht aus zwei konzentrisch ineinander 


froy & Elsässer. 
Das Betriebswasser entstammt der Lauch, passiert einen Aus- 


. gleichsweiher und gelangt durch einen Stollen in das Wasser- 


schloß. An dieses schließt sich senkrecht nach unten das Druck- 
rohr an. Früher wurde hier ein Teil des Gefälles ausgenútzt. Es 
waren die Turbinen der Weberei, deren Abwasser in einem in 
den Fels gehauenen Stollen der Spinnerei zugeführt wurde. Diesen 
Stollen benutzte man für die neue Rohranlage. An der Stelle 
wo die Rohrleitung sich gegen die Spinnerei abwärts wendet, 
war das alte Wasserschloß der Spinnerei-Turbinen angeordnet. 
Dort hörte der offene Wasserlauf auf und es begannen die 
Druckleitungen. 


Die hier ausgenútzte Wasserkraft ist als eine sehr ungleich- 
mäßige zu bezeichnen, denn es stehen einer Minimalwassermenge 
von ca. 500 Litern in der Sekunde, während ca. 60 Tagen des 
Jahres, Maximalwassermengen von 3300 Litern per Sekunde und 
darüber gegenüber, während ca. 50 Tagen des Jahres. Den 
zufolge hatte man die Weberei sowohl, als auch die Spinnerei 
mit vollständigen Dampfreserven versehen müssen und waren die 
benötigten Betriebskräfte derartige, daß man selbst bei höchsten 
Wasserständen in beiden Fabriken unter Dampfdruck bleiben 
mußte. 

In der Weberei liefen zwei alte Girard-Turbinen in der 
wohl selten vorkommenden Anordnung vertikaler Wellen mit Ab- 
trieb senkrecht nach unten. In der Spinnerei waren vier alte 
Jonval-Turbinen angeschlossen, von denen zwei vertikale, zwei 
horizontale Wellen hatten. 

Wenn es nun gelang, zur Ausnützung der gesamten Wasser- 
kraft nur ein einziges Maschinenaggregat anzuwenden, das so 
ausgestaltet war, daß man die maximale Wasserkraft mit bedeutend 
besserem Nutzeffekt als früher ausnützen konnte, so bestand die 





Möglichkeit, während ca. zwei Monaten des Jahres überhaupt ohne ` 


Dampf zu arbeiten. Ebenso konnte, wenn bei kleinen Wasserständen 
ebenfalls eine Steigerung des Nutzeffektes gegen früher bei der 
Unterteilung in sechs Aggregate möglich war, fast immer wenig- 
stens eine der Fabriken ganz durch Wasserkraft getrieben werden. 
Das Verdienst der Erstellerin der neuen Wasserkraftanlage ist es 
nun eine einwandfreie Lösung gefunden zu haben. 

Die erreichten Nutzeffekte für die im Verhältnis 1 zu 7 


Die Regulierung der zwei Leitapparate erfolgt nur von Hand, 
von der Aufstellung eines automatischen Regulators wurde Ab- 
stand genommen, weil, solange die Dampfreserve in Betrieb 
ist, diese die Kraftschwankungen aufnimmt. In den kurzen 
Zeiten, wo man ohne Dampfreserve auskommt, versieht ein 
Maschinist die Handregulierung, wodurch, weil der Betrieb 
ohnehin nur geringe Belastungsänderungen bringt, den zu stellen- 
den Anforderungen an die Gleichförmigkeit des Ganges der Anlage 
vollauf genügt werden kann. 


Die Spiralturbinen sind nebeneinander über einem gemein- 
samen Ablaufkanale errichtet, und erhalten das Druckwasser in 
dem 1400 mm weiten Blechrohr f zugeführt. Das Rohr verengt 
sich hinter der großen Turbine a, und ist unmittelbar vor der 
kleinen Turbine b mit einem Entleerungsstutzen von 300 mm 
lichter Weite, der durch einen Schieber abgesperrt werden kann, 
versehen. Die Hauptseiltransmissionswelle e macht 240 Touren, 
und hat einen Durchmesser von 160 mm; sie trägt außer der 
erwähnten Scheibe noch die aus Sk. 1 u. 2 ersichtlichen Riemen- 
und Seilscheiben. 


Die konischen Saugrohre der Turbinen haben 750 und 600 mm 


- lichte Eintrittsweite; und gehen über, in 1500 bezüglich 1050 mm 
‚ lichte Austrittsweite. 


wechselnden Wassermengen haben die Erwartungen und Garantien ` 
tatsächlich übertroffen und so ist denn heute eine einzige 
Dampfreserve in der Spinnerei und ein einziger Wasser- 
kraftmaschinensatz an Stelle von zwei Dampfreserven und 


sechs getrennten Wasserkraftmaschinen getreten. 
Wie aus Fig. 87 ersichtlich, stand für das Maschinenhaus 
nur wenig Raum zur Verfügung. 


Eine Kombination zweier Spiral-Francis-Turbinen auf 
gemeinsamer Welle treibt einerseits mittels ausrückbarer Riemen- 
bandkupplung einen koaxialen Generator, der 450 PS auf- 
nehmen kann und zum elektrischen Antrieb der Weberei usw. 
dient, anderseits erfolgt der Antrieb der Spinnerei mittels Seil- 
triebes auf die bestehende, entsprechend umgeänderte Hauptseil- 
transmission e, die maximal 600 PS aufnehmen kann. 


Die beiden Spiral-Turbinen wurden konstruiert für: 


Turbine a: Turbine b: 
Netto-Gefälle = 25,0 m. Netto-Gefälle = 25,0 bis 26,3 m. 
Wassermenge = 2200 lt p. S. Wassermenge = 1100 1/S. max. 
maximal bis 500 1/S. minimal. 
Maximal-Leistung = 565 PS. Leistung = 283 PS maximal bis 
Tourenzabl = 375 p. Min. 130 PS minimal. 
Tourenzahl — 375 p. Min. 


Beide Laufrider haben 750 mm Durchmesser und gehen 
somit mit einer Umfangsgeschwindigkeit: 


u = 14,72 m/Sek. = Ka: Y2- g- H. 


Für H = 25,0 m Gefälle minimal haben wir somit einen Umfangs- 
geschwindigkeitskoeffizienten: K, = 0,665, der für: 


H = 26,3 m max. auf K, = 0,648 fallt. 


Statt zwei Spiralgehäuse, einzeln mittels Drosselklappen von der 
Zuleitung absperrbar zu machen, also gewissermaßen zwei voll- 
ständige Turbinen zu verwenden, hätte man ja auch zwei ungleiche 
Leitapparate mit zwei ungleichen Laufrädern in der Anordnung 
einer Doppelturbine in einem einzigen Spiralgehäuse vereinigen 
können, so eine wesentlich billigere Lösung herstellend. Er- 
wägungen betreffend Wasserverluste-, Reibungsverluste des im 
Wasser rotierenden, nicht beaufschlagten Rades bei Wassermangel, 
Betriebsrücksichten usw. führten dazu die teurere Anordnung 
zweier Spiralgehäuse zu wählen. 


Der Erfolg hat die Richtigkeit der Wahl bestätigt. Die 
Leiträder erhielten die der A.-G. vorm. J. J. Rieter & Co. patent- 
amtlich geschützte Konstruktion von Drehschaufeln mit Abdeck- 
scheibe, und Antrieb mittels Ring und Lenkern in derselben Weise 
wie die der Turbine von St. Antoine. (Taf. 10 Fig. 4 und 5.) 

Der je nach Beaufschlagung der zwei Leitapparate in Größe 
und Richtung wechselnde Axialschub der gemeinsamen Welle 
ist durch ein Konsollager mit Doppelkugelringspur aufgenommen. 


Die Wasserkraftanlage ist seit Herbst 1908 zur Zufrieden- 
heit im Betrieb. 
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Fig. 85. Z. A.: Das Gersthofenwerk der Lech-Elektrisitätswerke Aktien- Gesellschaft 


zu Augsburg. 


Turbinen-Anlage St. Antoine. 


Die Wasserkraftanlage dient zum Antrieb der Papierfabriken 
der Société anonyme des bois, pátes et papiers du 
Midi in St. Antoine im Departement Ariége unmittelbar 
am Fuße der Pyrenäen im südlichen Frankreich. Man nützt hier 
einen Teil der Wasserkraft der Ariége aus, das Terrain ist durch- 
aus felsiger Natur. 


Hier handelte es sich um die geschickte Disposition eines 
industriellen Neubaues, und darum, eine Turbinenanlage so zu 
schaffen, daß im Gegensatze zur Anlage „Bühl“ einem Überfluss 
an Wasser, d b. der dadurch bedingten Gefällsreduktion und 
damit der Reduktion der Nutzleistung tunlichst begegnet werde. 

Das Nutzgefälle schwankt zwischen 8 und 11 m. 

Fig. 1 bis 3 auf Taf. 10 zeigen die gewählte Disposition. 

An dem sehr komplizierten beiderseitigen mechanischen Kraft- 
abtrieb ist ersichtlich, wie sebr die Art der Aufstellung der Tur- 
bine durch die Gesamtdisposition der Papierfabrik und vice versa 
beeinflußt worden ist. 

Diese Aufstellung ist das Endresultat einer langen Reihe von 
Studien. Weil das ganze Fahriksgebäude in armiertem Betan 
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hergestellt werden sollte, stand es von vornherein fest, daß man 
von Spiral-Turbinen abzusehen und statt dessen einen Wasser- 
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kasten aus dem gleichen Baumaterial herzustellen hatte, in den Die Leitráder f f, erhielten auch hier die patentierte Dreh- 
man eine Turbine fiir offenen Einbau montieren konnte. schaufelregulierung mittels Abdeckscheiben und verdecktem Antrieb 
Das Betriebswasser fließt diesem Wasserkasten, also der | mittels Ring und Lenkern letztere aus Spezialbronze. Die Güte 


in offenem Kanal zu, worin vor dem gedeckten 
Einlauf in die Kammer, Schútze und Feinrechen eingebant sind. 

Das Druckwasser fließt in einem offenen Kanal, der sich un- 
mittelbar vor der Turbine auf 3 m verengt und in Höhe des 
Rechens m eine Breite von 4,5 m besitzt, zu. In einem Abstande 
von 3,75 m ist hinter dem Rechen eine Schütze i eingebaut, die 
mit Hilfe eines Windewerkes 1 gehoben und gesenkt werden kann, 
wobei Laufrollen h die Schütze sicher führen und ibr Anheben 
erleichtern. 

Schwierig gestalteten sich die Verhältnisse des Wasserablaufes. 
Es konnte nur ein langer im Fels gehauener Stollensyphon in 
Frage kommen. 

Durch Anwendung eines gleichzeitig als Einsteigschacht 
dienenden Belüftungsrohres gelang es, diese Frage zu lösen, und 
funktioniert die Turbine genau so, als wenn sie als Saugrohr 
einen gewöhnlichen Aspirator hätte, der nicht weiter reicht, als 
bis zum Belüftungsrohr. 


„Turbinenkammer* 
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der Wasserfúhrung zwischen glatten Wiinden ist aus Fig. 4 bis 6 
Tafel 10 zu beurteilen, ebenso der Umstand, daß die bewegten 
Laschen und Zapfen dem Einfluß des strömenden Wasser gänzlich 
entzogen und damit vor Korrosionen etc. geschützt sind. 

Infolge der gleichen und gleichzeitigen Betätigung beider 
Leitapparate ist der Axialschub der Turbine theoretisch — 0, 
praktisch sehr gering, und kann daher mit einem einfachen Keune 
konsollager aufgenommen werden. 

Fig. 5 Tafel 10 gibt einen Längsschnitt durch die Turbine. 
Die 200 mm starke Welle trägt die beiden Laufräder h und h,, 
welche je mit vierzehn 7 mm starken Schaufeln ausgerüstet sind. 
Die Leiträder f und f, besitzen je 12 Drelschaufeln, bewegt durch 
die Ringe g g,, die selbst wieder von der Welle b aus durch 
Gestänge betätigt werden. 

Das Betriebswasser ergießt sich aus den Laufrädern h und h, 
durch einen Doppelsaugrohrkrümmer, von 1900 mm  lichtem 
Durchmesser, in den schon erwähnten gemeinsamen Aspirator. 
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Fig. 86. Z. A.: Das Gersthofenwerk der Lech-Elektrizitátswerke Aktien-Gesellschaft zu Augsburg. 


Die Details der Turbine sind aus Fig. 4 bis 6 der Taf. 10 
ersichtlich. Sie stellt sich als Francis-Zwillings-Schnell- 
liufer-Turbine mit zwei Laufriidern b h, und zwei Leit- 
apparaten dar. Diese sind aber, im Gegensatz zu denen der 
Anlage Bühl, nicht einzeln, sondern nur miteinander regu- 
lierbar. 


Die Turbine ist konstruiert für einen Wasserdurchlaß von: 


| 


Die Regulierwelle b von 140 mm Stärke, ist auf diesem, 


' der Turbine als Stativ dienenden Doppelkrümmer gelagert und 


tritt durch eine Stopfbüchse aus der Turbinenkammer heraus. 
Weil hier keine regulierende Dampfreserve zur Wasserkraft- 
maschine hinzukam, mußte neben Handregulierung auch selbst- 
tätige Regulierung vorgesehen werden. In Frage kam nur eine 
hydraulische Regulierung mittels Drucköl. So wurde eine Kom- 





bination eines autogenetischen Präzisions - Oldruckregulatores mit 
einer hydromechanischen Handregulierung geschaffen. 

Der Regulatorkasten dient als Stativ und Ölreservoir, woraus 
eine Zahnräderpumpe saugt, und Preßöl von ca. 8 bis 10 at. in 
einen Windkessel liefert. Von hier gelangt das Drucköl nach 
Bedarf durch ein Regulierventil, gesteuert mittels eines empfind- 
lichen Zentrifugalpendels, in die Druckzylinder, wo mittels eines 
Doppelplunger-Kolbens die zur Verstellung der Leitapparate er- 
forderliche Arbeit an das Reguliergestünge abgegeben wird. Über- 
flüssiges Drucköl entweicht durch ein Überbordventil wieder in 
das Ölreservoir. 


Q = 8000 8700 9400 1 in der Sekunde, 


wenn ganz geöffnet, bei einem Nettogefiille von: 
H 8,00 9,500 und 11,00 m. 


Dabei entsteht eine Nutzleistung : 
N 640 PS 840 PS 


wobei die Tourenzahl: 
n 190 1. d. Minute als konstant vorausgesetzt ist. 


Die Laufräder von 1000 mm Durchmesser gehen mit einer 
Umfangsgeschwindigkeit Man erkennt, daß es gelungen ist, durch die gedrängte Bau- 
u = 9,95 m p. Sek | weise der Regulierkombination, eine sehr ökonomische und platz- 


was für die verschiedenen Gefälle folgende Umfangsgeschwindig- | sparende Maschinengruppe zu schaffen. 
keitskoeftizienten ergibt: | Man vergegenwärtige sich gegenüber dieser modernen Anlage 


1025 PS, 


eine äquivalente Jonval- oder Girardanlage mit ihrem enormen 
Platzbedarf, ihren kleinen Drehzahlen, die mehrere Aggregate be- 
dingt bitten, die hieraus resultierenden umständlichen kraftfressen- 
den Transmissionen etc., dann kann man auch an dieser Neuanlage 
bemessen, welche Fortschritte an Anpassungsfihigkeit und auch 
im allgemeinen der moderne Turbinenbau zu verzeichnen hat. 
Die Anlage St. Antoine kam im Frühjabr 1910 in Betrieb 
und bat sich in allen Teilen bewährt. Fallenzug, Turbine und 
Regulator stammen ebenfalls von der eingangs genannten Firma. 


Eine augenscheinlich empfehlenswerte Dichtung für die 
Kammerwände von Dampfturbinen wurde letztens Gustav 
Huhn in Berlin unter Nummer 229482 patentiert. Als Kenn- 
zeichen für die Dichtung darf gelten, daß geteilte 
Packungsringe, die die Welle eng umschließen und 
in der Hauptsache einen dreieckigen Querschnitt be- 
sitzen, gegen die Seitenwände von Ringnuten gepreßt 
werden. Diese Ringnuten sind in die Wandung der 
Kammer eingeschnitten. Die dreieckigen Ringe wer- 
den von im Querschnitte gleichgestalteten umgeben; 
diese aber, unterstehen dem Einflusse von Federn; 
letztere sind bestrebt, die Dreiecksringe anzudrücken 
und befinden sich naturgemäß mit diesen zusammen 
in denselben Kammern, Der Druck, den die Federn 
ausüben, wirkt radial und bilden die Dreiecksringe 
mit den Keilringen ein mit der Welle frei beweg- 
liches Ganzes. 


Der Wert des Reglers für die 
Wasserkraftanlage. 
(Mit Abbildungen, Fig. 88 u. 89.) 


Wasserkraftanlagen sind in ihrer Leistung im 
allgemeinen durch die zufließende Wassermenge stark 
beeinflußt. Diese wechselt bekanntlich aus natür- 
lichen Gründen fortgesetzt. Außerdem ist aber auch 
der Bedarf an Kraft nie gleichmäßig. Will man also 
eine Wasserkraftanlage mit Erfolg ausnutzen, so be- 
darf man gewisser Nebeneinrichtungen, deren Aus- 
gestaltung sich die Wasserbautechniker naturgemäß 
sehr angelegen sein ließen. Unter anderem entstand 
bei diesen Versuchen der sogenannte Turbinen- 
Regulator. 

Eine Turbine ohne Regulator würde den heutigen 
Ansprüchen der Technik in keiner Weise genügen. 
Leider aber stellt sich die Ausführung eines Tur- 
binenregulators wesentlich teurer als die eines Dampf- 
maschinenreglers. Um das zu verstehen, wolle man 
sich vergegenwärtigen, welche Kraft zur Bewegung 
der Drosselklappe in einem Dampfrobre oder zur 
direkten Bewegung der Steuerungsorgane einer Dampf- 
maschine erforderlich ist, und welche Kraft man dem- 
gegenüber braucht um die Regulierorgane und die 
Wassermasse in einer größeren Turbine zu beein- 
flussen. Auf der anderen Seite wiederum hat die so 
regulierte Turbine vor der Dampfmaschine allerdings 
den Vorzug, daß sie Tag und Nacht mit derselben 
geringen Wartung laufen kann, die man den Lagern 
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keit wird von einer kleinen PreSpumpe in einen Aufspeicherer 
gedrückt, sodaß in dem Augenblick, in dem die Regulierkraft 
gebraucht wird, ein reicher Vorrat davon zur Verfügung steht, 
während dem Betriebe nur gleichmäßig eine verhältnismäßig kleine 
Kraft zur Erzeugung des Druckes entnommen wird. Man be- 
zeichnet solche Regulatoren als ,Regulatoren mit Relais“ 
oder ,Regulatoren mit Servo-Motoren', besser jedoch als 


` ,Regulatoren mit allmählich aufgespeicherter Hilfskraft“. 
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Wenn bei einer elektrischen Stromerzeugungsanlage dic 
Leistung steigt, so muß im Allgemeinen die Erregung im Magnet- 
felde des Stromerzeugers verstärkt werden, damit die Spannung 
gleich bleibt, d. h. der Stromerzeuger (Dynamo oder Generator) 
muß ebenfalls auf diese Leistungen ejnreguliert werden. Die 
Turbinenregulatoren oben genannter Firma haben noch ein be- 
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einer Transmission widmet. Sie kann allein laufen, : Si d Idi 
während die Dampfmaschine einen Heizer erfordert. 
. . d Y Peat SA, AO 
Von ganz besonderer Bedeutung ist dieser E pore | | 
letztere Vorteil für die Anwendung der Elektrizität LB Be E: | 
zu Licht- und Kraftzwecken. Gelänge es Turbinen Fig. 87. Z. A.: Die Industrie-Turbinenanlagen zu Bühl im Elsaß und Sl. Antoine. 


und Stromerzeuger gleichsinnig, der abgeforderten 

Leistung entsprechend, selbsttiitig zu regulieren, so wire das Ziel 
einer automatisch arbeitenden Zentrale in denkbar größter An- 
näherung erreicht —. 

Durch eine Reihe von Patenten sind dem Oberingenieur 
Korn der Merseburger Maschinenfabrik und Eisen- 
gießerei von B. Herrich & Co. in Merseburg ein Verfahren 
und eine Reguliereinrichtung zur Lösung der vorgestellten Auf- 
gabe geschützt worden. 

Die eigentliche Verstellung der Turbinenregulierung wird 
durch hydraulische Kolben bewirkt. Die dazu dienende Flüssig- 


sonderes Relais, d. h. eine besondere Hilfseinrichtung, die diese 
Regulierung ausführt. Sie unterscheiden sich hierdurch und 
außerdem durch ihren ganzen Aufbau von den anderen zur Zeit 
eingeführten Systemen. 

Fig. 89 zeigt die Regulierung einer größeren Turbinen- 
anlage mit stehenden Turbinen. Die Regulatoren lassen sich aber 
auch für alle anderen Turbinen mit moderner Regulierung an- 
wenden. 

Noch heute findet man weiter eine ganze Anzahl Wasser- 
kräfte, die mit Dampfhilfsmotoren ausgerüstet sind. Besser wäre 


es wohl in jedem Falle, wenn man statt dieser eine Wasser- 
kraftaufspeicherung anwenden wollte. Im allgemeinen 
trifft diese Behauptung für alle Gewerbebetriebe zu, die eine 
10 bis 12stündige Arbeitszeit haben, ebenso für Elektrizitätswerke, 
bei denen die Schwankungen im Kraftbedarf sehr große sind und 
sich unter normalen Umständen Tag für Tag wiederholen. 

Ist das Gefälle der zur Ausnutzung des Wasserlaufes 
dienenden Turbinenanlage nicht zu klein, so wäre die einfachste 
Lösung der schwebenden Frage die Anlage eines sogenannten 
Stauteiches, der, wenn es sich um größere Wassermengen 
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Fig. 88. Z. A.: Der Wert des Reglers ftir die Wasserkraftanlage. 


handelt, zu einer Talsperre werden kann. In vielen anderen 
Fällen aber, wird zu erwägen sein, ob man nicht einen Teil des 
überschüssigen Wassers in einen Hochbehälter hinaufpumpen 
und dort aufspeichern kann. 

In welchem Maße sich die Kosten des Staubehälters dabei 
reduzieren, läßt sich an der Hand der nachstehenden Tabelle 
beurteilen. 


Um eine PS-Stunde zu leisten sind aufzu- 
speichern bei einem Gefälle von: 


2 3 10 20 30 50 100 m 
180 120 86 18 12 7,2 3,6 cbm. 


(Gefälle von 50 m lassen sich in Gebirgstälern leicht 
schaffen, wenn man die Hochteiche auf dem Riicken 
des Gebirges anlegt. Ein Teich von 50 m Länge und 
Breite würde bei 3 m Tiefe 50-50-3 = 7500 cbm 
Wasser fassen; in PS-Stunde ausgedrückt würde 
diese Menge sich auf 7500 : 7,2 = rund 1000 PS- 
Stunden stellen. 


Vergleicht man die Kosten einer derartigen 
Anlage mit denjenigen einer elektrischen Akkumu- 
latorenbatterie, so ist auch da ein wesentlicher Unter- 
schied zu konstatieren. Eine Batterie für 1000-PS- 
Stunden müßte rund 900 KW enthalten, d. h. bei 
440 Volt rund 2000 Ampére-Stunden. Eine solche 
Batterie kostet mit der dazugehörigen Schaltung 
rund 180000 Mark. De Wasserakkumulierung da- 
gegen nach Mitteilung obengenannter Firma rund 
50000 Mark. 


Hierzu kommt, daß auch die Unterhaltungs- 
kosten einer Wasserkraftakkumulierung niedriger 
sind, als die einer elektrischen. Vor allen Dingen 
fallen die Abschreibungen geringer aus. Nicht selten 
besteht außerdem noch die Möglichkeit in den 
Hochbehälter einen kleinen Bach oder eine Quelle hineinzuleiten, 
wodurch die Anlage sich noch viel wirtschaftlicher gestaltet. 
Wird eine solche Anlage dann mit selbsttätiger Regulierung ver- 
sehen, die nach den erwähnten Prinzipien durchgeführt ist, so ist 
der Wirkungsgrad eines derartigen „Wasserakkumulators*, wie er 
im Gegensatz zum elektrischen genannt sei, größer als der des 
letzteren. 
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` ebenso zeigt Fig. 89 den hydraulischen Regulator 


Um dem Leser ein Bild von der Einrichtung einer solchen 
Anlage zu geben ist in Fig. 88 eine Strahlenrad-Turbo- 
Dynamo, für Beleuchtung und Kraftübertragung mit selbst- 
tätiger Regulierung, wie sie zur Ausnutzung derartiger hoher 
Gefälle von der obengenannten Firma gebaut wird, skizziert, 
in 
Verbindung mit zwei Turbinen. 

Eine Anlage der in Rede stehenden Art besteht aus einer 
Turbine mit einer Regulierung, die so sorgsam gebaut ist, daß 
ein toter Gang der Regulierungsorgane ausgeschlossen ist. Bei 
kleineren und mittleren Gefällen eignet sich hierzu in 
erster Linie die Francisturbine mit stehender oder liegen- 
der Welle, letztere besonders in der Ausführung als 
Spiralturbine. Der Nutzeflekt dieser Turbine ist ein hoher, 
so daß Bremswerte von 84°/, und mehr die Regel bilden. 
Den weiteren Hauptteil bildet der Regulator. Seine 
Wirkungen werden veranlaßt, durch einen Achsenregler 
dessen Empfindlichkeit ähnlich wie bei dem Präzisions- 
achsenregler der Ventilsteuerung der Dampfmaschine aufs 
Feinste ausgebildet ist. Die Bewegung der Turbinen- 
regulierung wird durch einen Kolben bewirkt, dem Drucköl 
durch ein Kolbenschieber-Steuerungsrelais auf der einen 
oder anderen Seite zugeführt wird. 

Obgleich eine Turbine wegen ihres gleichmäßigen 


===» Drehmomentes ein Schwungrad zur Erzielung gleich- 
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mäßigen Ganges nicht notwendig hat, wird doch meist 
ein solches von genau bestimmten Schwungmoment an 
gewandt, um den Turbinenregulator vor jenem spielenden 
Gange zu bewahren, der auch bei Dampfmaschinen 
fälschlicherweise als Zeichen besonders guter Regulierungs- 
arbeit angesehen wird. Je ruhiger der Turbinenregulator 
seine Pflicht erfüllt, um so größerer ist die Lebensdauer 
der Regulierorgane. Beim elektrischen Licht aber sind 
kurze Schwankungen am meisten störend. 


Die Verstellung der Erregung erfolgt durch Drehung des 
Kontakthebels des Nebenschluß - Regulierwiederstandes. Diese 
Bewegung wird durch einen besonderen Arbeitskolben aus- 
geführt, der auch mit eigenem Steuerkolben ausgerüstet ist. 
Die Verschiedenheit in der Schlußzeit des Hauptsteuerkolbens 
für die Turbine und des Steuerkolbens für die Erregung wird 





Fig. 89 Z. A.: Der Wert des Reglers für die Wasserkraftanlage. 


benutzt zur Dämpfung der in anderen Fällen nicht dämpfbaren 
Schwingungen. 

Die Praxis hat gezeigt, daß derartige Reguliereinrichtungen 
selbst bei schlechter Wartung ihren Zweck noch tadellos erfüllen: 
sie sind das Rückgrad der modernen Turbinenanlage. 
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e Der Aufbau der neuen Brown, Boveri-Parsons- 
Neuerungen im Bau der Brown, Boveri-Parsons- | Turbine ist denkbar einfach. Ein Gehäuse mit den Leit- 
$ | schaufeln, in der Horizontalen geteilt, in ein Ober- und Unterteil 

Dampfturbine. | zerfallend (Fig. 90), darin dee rotierende trommelförmige starre 

SÉ ` Körper, der die Laufschaufeln trägt; Abdichtungen der Welle 

EE LEER) KI RO LD | und zwar Vakuum gegen Ce sind nur an beiden Durch- 

Die immer schirfer werdenden Anforderungen in bezug auf | trittsstellen durchs Gehäuse erforderlich und erfolgen mit Labyrinth- 
die Dampfausnützung auf dem Gebiet des Dampfturbinenbaues | dichtungen; keine Scheibenkammern und daher auch keine Ab- 
zwangen die Konstrukteure von Dampfturbinen zu versuchen, den dichtung im Innern, z. B. an Zwischenwänden. 

Dampfverbrauch so weit als möglich herunterzudriicken. Dies Dementsprechend gestaltet sich die Montage und Demontage 
ist bei der Turbine, ganz allgemein gesprochen, nur durch Ver- | ebenfalls einfach. So einfach ferner Lauf- und Leitapparate sind, so 
größerung der Stufenzahl möglich. Bei der früheren Brown, | einfach ist auch die neue Form der Regulierung der Dampfzuführung: 
Boveri-Parsons-Turbine, um jetzt von dieser im speziellen 
zu reden, konnte dies erfolgen durch Verlängerung der 
Trommel, indem man entweder zur Zweizylinder- Aus- 
führung griff (Fig. 91), wie bei großen Einheiten von 
über 3000 KW, oder aber bei Einzylinder- Maschinen 
den langen Parsons-Hochdruckteil durch ein Geschwin- 
digkeitsrad ersetzte, das nur etwa den fünften Teil 
der seitherigen Hochdruckstufenbaulänge besitzt (Fig. 92). 
Diese Bauart wird seit etwa 21/4 Jahren ausgeführt. 
Durch diese Kürzung des Hochdruckteiles kann der 
Mittel- und Niederdruckteil der Turbine, in dem ja 
bekanntermaßen der Schwerpunkt der Ausnützung liegt, MES e 
EEN Hinzufügen weiterer Stufen wesentlich vergrößert Fig. 91. Z. A.: Neuerungen im Bau der Brown, Boveri-Parsons- DR 
werden. 

Der Wegfall der dünnen Hochdrucktrommel läßt für den | Ein Einlaßventil wird von einem druckölunterflossenen Servo-Motor 
rotierenden Teil der heutigen Brown, Boveri-Parsons- | je nach der Belastung mehr oder weniger geöffnet und außerdem in 
Turbine ein viel starreres System entstehen als bisher. Ebenso | leicht oszillierender Bewegung gehalten, wodurch ein Festsetzen 
ist bei der Zweizylinder-Ausführung durch die kurze Baulinge der | ausgeschlossen und ein rascheres Ansprechen auf jede Belastungs- 
Hoch- und Niederdrucktrommel ein durchaus unnachgiebiger Lauf- | schwankung ermöglicht wird. Früher wurde der Druck des Preß- 
apparat geschaffen. úles, das von der Zentralschmierung kommt, fiir den Servo-Motor, 

Mit Aufnahme des Geschwindigkeitsrades war auch eine partielle | der ein einfacher, federbelasteter Druckkolben ist, durch einen 
Dampfbeaufschlagung mit abschaltbaren Düsen gegeben, so daß für | Relaisstift und verschiedene Gestänge von der Regulatormutte, so- 
Teilbelastungen nicht mehr reine Drosselregulierung, sondern Quer- | wie durch ein Exzenter verändert. Heute ist alles Gestánge 
schnitts- oder Füllungs-Regulierung entstand, die nahezu den ganzen | verschwunden und nur ein einfaches Ölrohr verbindet den Regulator 
Frischdampfdruck ausnützen läßt. mit dem Steuerventil, trotzdem ist das Prinzip der Steuerung das 

Nicht das Hochdruckrad als solches bedingt den niederen | gleiche geblieben. Beim Reguliervorgang sind nur zwei Bewegungen 
Dampfverbrauch der heutigen Brown, Boveri-Parsons- Turbine, | zu unterscheiden: 
sondern die unter Verkürzung der Gesamtmaschinenlänge damit 1. soll sich der Kolben stets in oszillierender Bewegung befinden; 
ermöglichte Verlängerung der Mittel- und Niederdruckstufen, welche daa dato Kolben and dato da EE EE 
sogar einen etwas ungünstigeren Wirkungsgrad des Hochdruckrades | Steuerventil je nach der Belastung der Turbine höher und 


ohne weiteres noch zu decken in der Lage sind. Daher erreicht 
man mit der reinen Parsonsbeschaufelung in zwei Zylindern (Fig. 91), tiefer gestellt werden, um dadurch die zuströmende Dampf- 
menge zu verändern. 


also ohne vorgeschaltetes Hochdruckrad, einen ca. 1 bis 2 Zehntel kg 
pro KW/St. besseren Dampfverbrauch als mit anderen Bauarten. | Dies ist durch folgende, patentamtlich geschiitzte, Konstruktion 
gelöst: 

Das von der Ölpumpe 
kommende Drucköl mit 
21/, Atm. Pressung sucht 
den federbelasteten Kol- 
ben nach oben zu drücken, 
sobald der Ölabfluß be- 
hindert ist und sich da- 
durch ein Rückstau auf 
den Kolben bemerkbar 
macht. Wird plötzlich 


ua © gill ag der Querschnitt fiir den 
am Hh am Ölabfluß erweitert, so sinkt 


i = 35 der Oldruck unter dem 
Kolben, und letzterer geht 


Säi 
entsprechend tiefer, um 


Ma y Y 
im nächsten Augenblick 


ji beim erneuten Drosseln des 
ES | Ölabtlusses wieder in die 
Höhe gedrückt zu werden. 

Diese intermittierende 
Querschnittsveränderung 

Wenn auch für Zweizylindermaschinen wegen der vollen Be- | des Ölabflusses wird in einfacher Weise erreicht. 

aufschlagung der Schaufelung nur reine Drosselregulierung in An- Das Drucköl sucht durch einen am Regulator sitzenden 
wendung kommen kann, so ist doch bei !/, bis 3/, Last der erzielte | Schlitz abzufließen, dessen Querschnitt durch die verlängerte Regu- 
Dampfverbrauch dieser Maschinen gleichwertig mit demjenigen bei | latormuffe entsprechend der Belastung verengt oder erweitert wird. 


Einzylinderausführung mit Hochdruckrad. Solche großen Einheiten | Das Öl überrieselt den ganzen Regulator, den Schneckenantrieb 
laufen ja gewöhnlich aber nicht bloß mit Us oder ?*/, Last, so der Steuerwelle, die Schnellschlußvorrichtung und sammelt sich 
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Fig. 90. Z. A.: Neuerungen im Bau der Brown, Boveri-Parsons- Dampfturbine. 


daß der Gewinn des niedrigen Dampfverbrauches bei Vollast um | unten wieder im Olreservoir. Durch die vollständige Kapselung 
ein Zehntel bis zwei Zehntel überwiegt. der Regulierung wird verhindert, daß die kleinste Spur von Ol 








58 





nach außen geschleudert werden kann. Die Regulatormuffe dreht sich 
mit der Regulatorwelle etwa 300 mal in der Minute. Der Muffen- 
oberteil ist einfach abgeschriigt, so daß beim Vorübergehen der 
verschieden hohen Kanten vor dem Schlitz bald ein größerer, bald 
ein kleinerer Querschnitt freigegeben wird. Die Abschrägung be- 
trägt nur ca. */, mm, und genügt der dadurch hervorgerufene 
Unterschied im Oldrack vollständig, am das Einlaßventil etwa 
4 bis 5 mm zu heben. Eine durch einen Hebel mit der Regulator- 
muffe verbundene Ölbremse dämpft die Bewegungen. 

Die zweite Bewegung des Steuerventiles in Abhängigkeit von 
der Belastung erfolgt durch den Ausschlag der Regulatorgewichte, 
die durch ein einfaches Hebelwerk die Regulatormuffe höher oder 
tiefer stellen und dadurch den Schlitz des Öldurchflusses verengen 
oder erweitern, wodurch der Kolben und mit ihm das Steuer- 
ventil stärker oder schwächer gehoben und damit dem Dampf 
mehr oder weniger Einströmungsquerschnitt freigegeben wird. 

Eine Verstellung der Büchse von Hand oder elektrisch von 
der Schalttafel aus ermöglicht eine Veränderung der Tourenzahl 
oder der Belastung während des vollen Betriebes. 

Die vorbeschriebene Steuerung erfüllt also den Zweck der 
Regelung des Ganges und damit der Dampfzufuhr. Wenn diese 
Regelung aber allein bestehen bliebe, so hätte man eine reine 
Drosselregulierung. Wie eingangs jedoch erwähnt, ist eine Ein- 
richtung geschaffen worden, die bei Arbeiten unterhalb 
Vollast eine partielle Beaufschlagung der Maschine 
ermöglicht. 

Dieses geschieht durch Zu- 
Düsen (Fig. 95). 

Konstruktiv ist dies dadurch gelöst, daß einzelne Düsenventile, 
welche mechanisch von der Regulierung ganz unabhängig sind, 
sich selbsttätig bei einem gewissen Dampfdruck öffnen oder 
schließen. Das Heben des Ventiles a und dadurch das Öffnen 
der nächsten Düsengruppe erfolgt durch einen auf die untere 
Fläche f wirkenden Überdruck, der dadurch entsteht, daß beim 
Weiteröffnen des Einlaßventiles die bei allen Turbinensystemen 
bei geringer Belastung notwendige Drosselung immer mehr ver- 
schwindet. Der auf die Ringfläche fẹ wirkende Frischdampfdruck, 
der bei e hinzutritt, sucht den Ventilkolben a nach unten zu 


und Abschalten von 


drücken, so lange der Überdruck von f bei niederen Belastungen 
noch durch entsprechende Drosselung zu schwach ist. 

daß selbst bei hoch- 
Die lange 


Der Ventilkolben hat so viel Spiel, 
überhitztem Dampf ein Klemmen ausgeschlossen ist. 
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Fig. 92. Z. A.: 


Führung des Kolbens mit Labyrinthnuten läßt durch das ge- 
gebene Spiel nur wenig Dampf entweichen, der aber nicht ver- 


Welle gegen das Gehäuse wirtschaftlich herangezogen wird. 

Das Betriebspersonal hat daher die geringstmögliche Wartung, 
denn das automatische Düsenventil öffnet oder schließt stets ab- 
hingig von der Belastung oder vom Kesseldruck immer im rechten 
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Neuerungen im Bau der Brown, Boveri-Parsons- Dampfturbine. 





Moment. Wie schon oben erwähnt, 
der eigentlichen Tourenregulierung. 

Es ist bereits oben kurz der einfache Aufbau der heutigen 
Brown, Boveri-Parsons-Turbine erwähnt worden, der besonders 
durch die verkürzte Bauart der Lauftrommel unterstützt wird. Es 
zeigt sich hier gegenüber den früheren Ausführungen noch ein 
besonderer Unterschied 
dadurch, daß die Vor- 
richtung zur Auf- 
nahme des axialen 
Schubes in etwas an 
derer Weise angeordnet 
ist als bei den früheren 
Ausführungen. Bei den 
letzteren wurde der axiale 
Schub einer jeden Druck- 
stufe durch korrespon- 
dierende Gegendruckkol- 
ben aufgehoben, die mit 
den zugehörigen Druck- 
stufen durch einen Kanal 
oder eine Rohrleitung in 
Verbindung standen und - 
im Durchmesser den je- 
weiligen Durchmessern 
der Schaufelreihen einer 
Druckstufe entsprachen. 
Durch die Hintereinander- 
schaltung dieser Druck- 
stufen - Entlastungskolben 
ergab sich eine nicht un- 
wesentliche Verlängerung 
der Laufspindel. 

Die neuere Ausfüh- 
rung läßt unter Beibehal- 
tung derselben prinzipiel- 
len Hilfsmittel eine erheb- 
liche Kürzung zu: Das 
Geschwindigkeitsrad ist in sich entlastet, der daran anschließende 
Parsons-Mitteldruckteil erhält seinen axialen Druckausgleich in 
einem symmetrisch zum Geschwindigkeitsrad angeordneten Trommel- 
ende. Die Entlastungs- 
kolben der ganzen Nie- 
derdruckseite sind in 
ihrer bisherigen Form 
verschwunden und 
durch eine Anordnung, 
Patent Fullagar, er- 
setzt. Diese neue An- 
ordnung benützt die 
der Dampfströmung 
entgegengesetzte Seite 
der Trommelabschluß- 
wand als Druckfläche 
für die Entlastung. 

Damit der Dampf- 
druck der entsprechen- 
den Stufe auf diese 
Fläche einwirken kann, 
besitzt die Trommel, 
wie aus Fig. 92 er- 
sichtlich, etwas schräg 
gestellte Löcher, so- 
wie gleichgroße Durch- 
brüche in der Naben- 
scheibe, auf welche 
das Ende der Parsons- 
trommel aufgezogen 
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Fig. 93. Fig. 94. 
Fig. 93 u 94. Z. A.: Neuerungen im Bau der 
Brown, Boveri-Parsons- Dampfturbine. 
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| ist. Da der Druck in dieser Stufe gewöhnlich ca. 1 at. abs. be- 
| trägt, 
loren geht, sondern statt Frischdampf zur Labyrinthdichtung der ` r 


so hat die Abdichtung mittels Labyrinthstopfbüchse der 
durch die Gehäusewand tretenden Welle nur für eine außerordent- 
lich geringe Druckdifferenz zu geschehen. 

Eine weitere Neuerung von einschneidender Bedeutung bildet 
die mechanische Schaufelbefestigung 

Das Arbeiten mit hoch überhitztem Dampf zwang zur Wahl 


besteht für das Öffnen oder 
Schließen der Düsenventile kein mechanischer Zusammenhang mit 


Abnahmeversuchen mit Kaltwasser von 31,5%C ein Vakuum von ` lich eine Welle mit Laufrad. 


93,50/,, beides im Kondensator gemessen. 

Dampfmaschinen eignen sich wegen ihrer geringen Touren- 
zahl im allgemeinen weniger für den Antrieb von Westinghouse- 
Leblanc-Luftpumpen, besser sind Elektromotorenund Dampf- 
turbinen. Die Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft 


Balcke in Bochum fihrt dementsprechend die Westinghouse- 
Leblanc-Luftpumpen in zwei Modellen aus, als langsamlaufende 
für Elektromotorenantrieb und schnellaufende für Dampf- 
turbinenantrieb. 
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Fig. 98. Z. A.: Einiges über Kondensationsanlagen von Dampfturbinen. 


Die langsamlaufenden Westinghouse - Leblanc - Pumpen passen 
sich in ihrer Umlaufszahl den Tourenzahlen normaler Drehstrom- 
motoren an. Die großen Pumpen machen 580 Touren pro Minute, 
die mittleren 720 und die kleinen 960 Touren. Eine elektrisch 
betriebene Westinghouse - Leblanc-Pumpe ist beispielsweise in 
Fig. 98 dargestellt. 

Die schnellaufende Westinghouse - Leblanc - Pumpen werden 
für 2000 Touren ausgeführt, und zwar in allen Größen. Auch 
die Zentrifugal - Kondensatpumpen, System Balcke, können in 
allen Größen 2000 Touren in der Minute machen, so daß diese 
beiden Pumpen stets durch eine gemeinsame kleine Dampfturbine 
betrieben werden können. (Vgl. Fig. 99.) 

Schwieriger gestalten sich die Verhältnisse, wenn auch noch 
die Kühlwasserpumpe hinzukommt. 
kann für große Wassermengen und 10 m Förder- 
höhe mit Vorteil nicht mit 2000 Touren ausgeführt 
werden, weil der Wirkungsgrad ein zu ungünstiger 
wird. Dasselbe ist der Fall, wenn statt der Zentri- 
fugalpumpe eine Schraubenpumpe verwandt wird. 
Man geht deshalb bei Verwendung einer Pumpen- 
gruppe nach Fig. 99, bestehend aus Kühlwasser- 
pumpe, Luftpumpe und Kondensatpumpe, mit der 
Tourenzahl herunter, und zwar bei kleinen Pumpen 
auf 1700, bei größeren bis auf 1000. Die Tur- 
binen werden dadurch zwar teurer, der Wirkungs- 
grad der großen Kühlwasser - Zentrifugalpumpen 
bleibt dagegen noch in brauchbaren Grenzen. 

Die schnellaufenden Westinghouse - Leblanc- 
Luftpumpen werden sowohl in liegender Anordnung nach Fig. 99 
als auch in stehender nach Fig. 102 geliefert. 

Die Pumpengruppe Fig. 102 besteht aus einer Dampfturbine, 
einer Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe und einer Kondensatpumpe. 
Alle drei sind übereinander gruppiert. Oben an der zugänglichsten 
Stelle liegt die Dampfturbine, darunter auf Maschinenhausflur die 
Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe und unter Flur die Kondensat- 
pumpe. Die Konstruktion ist eine derartige, daß trotz der ge- 
drängten Anordnung alle bewegten Teile leicht zugänglich sind. 
Hierbei tritt die Einfachheit der Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe 
und auch der Kondensatpumpe, Patent Balcke, so recht in die 


Eine Zentrifugalpumpe 


Störungen sind so gut wie ausge- 


schlossen. Der Stutzen A, Fig. 102, ist der Luftsaugstutzen, 


: durch den Stutzen B wird der zweiseitigen Luftpumpe das Arbeits- 


H 


wasser zugeführt. Arbeitswasser und Luft werden durch den 
Stutzen C ins Freie bezw. eventl. bis zu 10 m Höhe gefördert. 
Der Stutzen D ist der Saugstutzen der Kondensatpumpe, E deren 
Druckstutzen. 

Die gezeichnete Pumpengruppe ist für einen Schiffskonden- 
sator für 80000 kg. Stundendampf bestimmt. Wie die einge- 


| trarenen Maße zeigen, ist die Rauminanspruchnahme verhältnis- 
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mäßig gering. Die Tourenzahl be- 
trägt 2200 in der Minute. 

In den Fig. 103 u. 104 end- 
lich ist die zum Patent angemel- 
dete neueste Kondensationsein- 
richtung der Firma Balcke dar- 
gestellt, deren Mischkonden- 
sation System Westing- 
house-Leblanc. Diese setzt sich 
aus einem Westinghouse- Leblanc- 
Kondensator einer Westinghouse- 
Leblanc - Luftpumpe und einer 

Vakuum -Schleuderpumpe Patent 
- Balcke zusammen. Die Westing- 
- house-Leblanc-Luftpumpe arbeitet 
als reine Luftpumpe und unter- 
- scheidet sich in keiner Weise von 
der früher beschriebenen Konstruk- 
tion. Die Vakuum-Schleuderpumpe 
- dient dazu, das warme Wasser 
aus dem Vakuum herauszuschleu- 
dern und in den Abflußkanal bezw. 
auf die Rückkühlanlage (Fig. 104) 
zu fördern; sie besitzt den Vorteil, 
sicherer Arbeit bei kleinster Zulauf- 
höhe des Wassers im Kondensator. 
Von besonderem Interesse ist natürlich der neue Westing- 
house - Leblanc - Kondensator Fig. 103. In diesen ist, eine Düse 
eingebaut, die sowohl vom Dampfe als vom Einspritzwasser 
passiert wird. Das Einspritzwasser wird mit großer Geschwindig- 
keit mittels kleiner Düsen in die große Düse geworfen. Hierdurch 
wird eine Saugwirkung hervorgerufen, die nicht nur den Dampf 
absaugt, sondern auch imstande ist im oberen Teile des Konden- 
sators ein höheres Vakuum zu erzeugen als im unteren. Vakuum- 
verluste treten an diesem Kondensator nicht auf, unter Umständen 
kann sogar das Vakuum am Turbinenstutzen höher sein, als das 
theoretische, d. h. das der Warmwassertemperatur entsprechende. 
Der Dampf wird mit dem Wasser innig zusammengeführt. 
Der Westinghouse-Leblanc-Kondensator soll nicht mehr Wasser 
als ein guter Gegenstrom-Kondensator verbrauchen. Er bietet 
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Fig. 99. Z. A.: Einiges über Kondensationsanlagen von Dampfturbinen. 


also durch seine eigenartige Konstruktion merkbare Vorteile vor 
den älteren Kondensatoren. 

In nachstehender Tabelle geben wir einige Versuchsresultate 
wieder, welche die Richtigkeit des vorstehend gesagten bestätigen 
sollen. 

Uber die Disposition derartiger Anlagen gibt’ Fig. 104 
Auskunft, welche die Einrichtung im Anschluß an eine Dampf- 
turbine zeigt. 

Vakuum -Schleuderpumpe und Westinghouse - Leblanc - Lutt - 
pumpe werden zweckmäßig zu einem Aggregat zusammengebaut 
und durch einen gemeinsamen Motor betrieben. Jedoch kann 


Erscheinung. Beide Pumpen besitzen an bewegten Teilen ledig- | die Luftpumpe auch im Maschinenhause neben der Turbine stehen. 





Ebenso kónnen Luft- und Wasserpumpe zusammengebaut und 
durch einen Elektromotor gemeinsam betrieben werden. 
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Theor. | 
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Oerlikon-Dampfturbine dargestellt. Die skizzierte Turbine besteht 
| aus zwei Druckstufengruppen. 


Die Schaufelbreite nimmt in der 
ersten Gruppe von 8 mm auf 
51 mm zu; die zweite Gruppe beginnt 




















auf 290 cbm in der Stunde vermindert. 


| d? 2 Ei hte S . 
Dampi- Temperatur Wasser. ed Vakoum aa | mit 15 mm breiten Schaufeln und 
in kg | des in kg | stand Vakuum mob in Ke endet mit einer Schaufelbreite von 
in H Ein- | firik, an p des Baro- | theor. 48 mm. Die Beaufschlagungsbogen- 

tunde | spritz- Dienie Damp i mo | Warm- | meter- | Va- A ; 
wassers | ESCH | wassore ¡standos reste linge stellt sich in der ersten Gruppe 
PA Pe eee Ss ns en nn ss m nn nn auf 16°/,, in der zweiten auf 90%), 
95 | | og | | | Misch-Kondensato N 

4250 22,5 | 39,5 34 Se SES 667 SS 101 5 Aisch-Kondensat i. GH Min. Kraftbedarf 18,5 PS. des Umfanges. Der Anfangs druck ist 
| | | ,  Kühlwassermenge 144 cbm in der Stunde. zu 10 kg/cm? und der Enddruck zu 
| | Zee | | | 0,1 kg/cm? angenommen. Der Druck- 

0 2 2 SS. ë 9 Misch-Kondensator Typ Nr. 10 ? g g 
8500 | Si | 7 -84 ' e eg | oe | CH ët 738 Umdrehungen i. d. Min. Kraftbedart 88 PS. verlauf kann beispielsweise so gewählt 

| | 3 ae | at ühlwassermenge 290 obm in der Minute. : 
11000 20 42 26,2 766 715 | 705 | 93,5 101,5' werden, daß die erste Druckstufen- 
| | | | | : : 

0 | 20 | 20 | o ‚ 166 700 ` 748,5 | 91,5 | 94 | Bei diesen Versuchen wurde durch eine Düse gruppe mit konstanten, einander ant 
8500 | 20 37 ' 34 | 766. 680 | 719 | 88,8 , 95 von 4mm Durchmesser Loft in den Konden- sprechenden Geschwindigkeiten durch 
13000 | 20 ' 46 . 22,4 | 766 ' 675 | 690 | 88,3 : 98 | sator eingelassen. alle Stufen arbeitet; in der zweiten 

0:11 11 ou : 770. 756 | 760 | 98,2 | 99,5 Misch-Kondensator Typ Nr. 18 Gruppe kann dann das Wärmegefälle 
CEE SE AR) HS Pe Seema ar Te Armen 

| 30 ` 30,5: itt i ü 
TI TT WENN T'geet weg ans dem Lanf 

0 ; 11 II © | 770 | 117 760 | 93,3 ¡ 94,3 | Bei diesen Versuchen wurde durch eine Düse rad wachsen die einander entsprechen- 

en | i 2 oe | Ee | as | a | Ga | en EE Laf indon Kondon da Geschwindigkeiten von Stufe zu 
a SO | ufe. 

8 0 11 11 | CO 770 | 680 760 | 88,5 | 89,5 | Bei diesen Versuchen wurde durch eine Düse Bei der älteren Druckstufen- 

EEE ine warde dio Austritisgschmin 

Ñ | ae | aes | Sg digkeit aus jedem Laufrad vernichtet. 

15800 | 11 43 18 | 770 | 711 | 706 | en 100,7 , Bei diesem Versuch wurde die Kühlwassermenge Es ist also klar, daß durch die Aus- 


Die Oerlikon-Dampfturbinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abb., Fig. 105 bis 108.) 


Die Maschinenfabrik Oerlikon baut zwei Typen von 
Dampfturbinen, eine für größere und eine für kleinere Leistungen. 

Die Turbine für größere Lei- 
stungen ist eine einzylindrige 
Druck- oder Aktionsturbine mit 
mehrerenDruckstufen; sie unter- 
scheidet sich von den anderen heute 
gebauten Aktionsturbinen im wesent- 
lichen dadurch, daß sie auch in den 
partiell beaufschlagten Stufen die Aus- 
trittsgeschwindigkeit des Dampfes aus 
dem Laufrade ausniitzt. 
















Die Turbine besteht zu diesem FOR 
Zwecke aus einer oder mehreren Druck- HA H 
stufengruppen (vgl. Fig. 7 Taf. 9), inner- HA 
halb jeder Gruppe ist die Beaufschla- HHH 









gungsbogenlänge konstant, die Schaufel- 
breite nimmt von Stufe zu Stufe zu, 
entsprechend der Expansion des Dampfes, 
die Zunahme an sich ist eine allmäh- 
liche in den Leiträdern. Die Druck- 
stufengruppe hört auf, sobald ein prak- 
tisch zulässiges Höchstmaß der radialen 
Schaufelabmessung erreicht ist; es be- 
ginnt dann eine zweite Druckstufen- 
gruppe. Die Beaufschlagungsbogenlänge 
nimmt dabei stark zu und bleibt. für 
alle Stufen dieser Gruppe konstant. 
Die Schaufelbreite nimmt im allgemei- 
nen von der letzten Stufe der ersten 
Gruppe zur ersten Stufe der zweiten 
Gruppe stark ab, um dann in der 
zweiten Gruppe von Stufe zu Stufe 
wieder zuzunelmen. 

Durch diese Anordnung wird die 
Austrittsgeschwindigkeit des Dampfes 
aus dem Laufrad in allen Stufen, aus- 
genommen in der letzten jeder Gruppe, 
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niitzung der Austrittsgeschwindigkeit 
ein besserer Nutzeffekt erzielt wird 
als bei den früheren Aktions-Druck- 
stufenturbinen. Die Maschinenfabrik Oerlikon hat diesen Vorteil 
in erster Linie dazu beniitzt, die Betriebssicherheit der Turbine 
zu erhöhen. Bekanntlich herrscht bei den Aktionsturbinen zu 
beiden Seiten des Laufrades derselbe Druck; man kann daher 


: das Spiel zwischen Laufrad und Leitrad und dasjenige zwischen 
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Fig. 101. 
Fig. 100 u. 101. Z. A.: Einiges über Kondensationsanlagen von Dampflurbinen. 


ausgenützt, da der Dampf beim Austritt aus dem Laufrade in | Laufrad und Zylinder groß genug wählen, um in dieser Hinsicht 


seiner Richtung weiterströmen kann und nicht zu plötzlicher 
Ausbreitung in peripherischer oder radialer Richtung gezwungen 
wird. In Fig. 6 und 7 der Tafel ist das Wesentliche einer | 


Betriebssicherheit zu garantieren. Anders verhält es sich aber 
mit dem Spiel zwischen Leitrad und Laufradnabe. Da zu beiden 
Seiten des Leitrades verschiedener Druck herrscht, so muß dieses 


Spiel klein gehalten werden, da hier Verluste vorhanden sind, 
die proportional mit dem Spiel zunehmen. Man findet daher hier 
häufig an Turbinen Spiele von nur einigen zehntel Millimeter; es 
ist aber klar, daß solch kleine Spielräume die Betriebssicherheit 
gefährden. Aus diesem Grunde wurde an der Oerlikonturbine 
selbst für die kleinsten Einheiten das radiale Spiel zwischen 
Laufrad und Laufradnabe zu mindestens 10/10 mm festgesetzt; 
dieses Spiel nimmt zu bis 25/10 mm bei größeren Einheiten; es 
ist klar, daß solch radiale Abstände eine große Betriebssicherheit 
gewährleisten. 

Aus der Größe des Nutzeffektes einer Turbine allein kann 
übrigens noch nicht auf die Ausnützung der Austrittsgeschwindig- 
keit aus den Laufrädern geschlossen werden; es ist aber bekannt, 
daß bei gleichbleibenden Dampfverhältnissen bei den früheren 
Aktions - Druckstufenturbinen die stündlich durch die Turbine 
strömende Dampfmenge mit abnehmender Tourenzahl konstant 
bleibt oder wenig abnimmt, während bei Reaktionsturbinen, die 
zufolge der Totalbeaufschlagung die Austrittsgeschwindigkeit aus- 
nützen, die stündlich durch die Turbine strömende Dampfmenge 
mit abnehmender Tourenzahl leicht zunimmt. Wenn also, wie 
oben behauptet, die Austrittsgeschwindigkeit aus dem Laufrad in 
der Oerlikonturbine ausgenützt wird, so muß auch die stündlich 
durch die Turbine strömende Dampfmenge mit abnehmender 
Tourenzahl leicht zunehmen. 
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Fig. 102. Z. A.: Einiges über Kondensationsanlagen von Dampfturbinen. 


Um dies zu untersuchen, wurden an mehreren Turbinen in 
den Versuchsräumen der Maschinenfabrik Oerlikon Proben vor- 
genommen. Es seien hier die Resultate wiedergegeben, welche 
an der ersten 1000 KW-Turbine (3000 Touren) gewonnen wurden; 


es bezeichne: 


pı den Druck vor dem ersten Leitrad in kg/cm? abs., 
t, die Temperatur vor dem ersten Leitrad in °C., 
Pa den Druck am Austritt aus der Turbine in kg/cm? abs., 
n die Tourenzahl, 
D die stündliche Dampfmenge in kg, 
B die Belastung an den Klemmen des Generators, gemessen in KW, 
dann waren: 
Pı t, Pe B n D 
6,3 280,5 0,094 526 3000 5000 
6,3 276 0,082 518 2677 5032 
6,3 276 0,082 465 1700 5112 


Daraus ist deutlich zu erkennen, daß bei gleichbleibenden 
Dampfverhältnissen der Dampfverbrauch mit abnehmender Touren- 
zahl zunimmt, was auf die Ausnützung der Austrittsgeschwindig- 
keit aus dem Laufrad schließen lit. 
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Im übrigen wurden an derselben Maschine noch folgende 
Daten erhalten: 


Pi t Pa B n D Kg/KW Std. 
3,65 258 0.057 304,7 3000 3268 10,75 
5,20 253 0055 499 3005 4580 9,20 
7,45 257,5 0,068 765 3010 6584 8,60 
955 271 0,085 1004 3000 83800 8,27 

11,65 280 0,103 1243 3000 10000 8,04 


Das radiale Spiel zwischen Leitrad und Laufradnabe beträgt 
bei dieser Maschine 12,5/10 mm, das radiale Spiel zwischen Lauf- 
rad und Zylinder 4 mm und das axiale Spiel zwischen Leitrad 
und Laufrad 3 bis 5 mm. 

Man sieht aus diesen Versuchen, daß trotz der großen Spiel- 
räume schon bei der ersten Ausführung ganz konkurrenzfähige 
Resultate erzielt worden sind. 

An späteren Ausführungen dieser Größe wurden noch 
wesentliche Verbesserungen konstatiert. Es seien hier noch die 
Abnahmeversuche wiedergegeben, die an dem für die Société 
Anonyme des Charbonnages de Courcelles-Nord ge- 
lieferten 1100 KW Oerlikon-Turbogenerator ausgeführt wurden. 


rn h De B n D  Kg/KW/Std. 
48 242 0,048 605,4 3000 5100 7,42 
84 252 0048 12058 3000 8819 7,31 


In Fig. 7 rubt der Rotor t 
in zwei Lagern u; ein Kammlager v 
úbernimmt den Axialdruck, der auch 
bei Aktionsturbinen nicht ganz zu 
vermeiden ist. Alle Lager erhalten 
Druckschmierung; bei größeren Ein- 
heiten ıst noch Wasserkühlung vor- 
gesehen; die Lager befinden sich 
alle außerhalb des Dampfraumes 
und sind leicht zugängig und kon- 


trollierbar. 


Zur Abdichtung der Welle die- 
nen auf dem Labyrinthprinzip be- 
ruhende Stopfbüchsen w, die un- 
abbiingiy von einer exakten Ein- 
stellung in der Richtung der Achse 
gut wirken. Die Wellen aus Nickel- 
stahl haben in der Mitte den größten 
Durchmesser, der sich nach den 
beiden Wellenenden zu absatzweise 
vermindert, damit sich die Laut- 
räder bequem von beiden Seiten 
heraufschieben lassen. Sorgfalt ist 
beim Bau dieser Turbine weiter 
auch auf die Miglichkeit einer freien 
Dilation verwendet worden. 


Die Leitriider sind zu Grup- 
pen mit konstanter Beaufschlagungs- 
bogenliinge dampfdicht in die Boh- 
rung des in der Horizontalebene getrennten Zylinders eingesetzt; 
sie sind zweiteilig aus Schmiedeeisen oder Grauguß zu blanken 
Scheiben herausgearbeitet, um die Dampfreibung möglichst herab- 
zusetzen. Am äußeren Umfany sind die Leitschaufeln eingegossen 
oder in Kasten eingesetzt. In der Bohrung des Leitrades dreht 
sich die Nabe des Laufrades. Hier wird das radiale Spiel relativ 
groß gehalten; ein Streifen der Laufradnaben an den Leiträdern 
ist dadurch ausgeschlossen. 

Die Leitschaufeln sind aus Nickelstahl; sie werden in 
Stangen, genau den theoretischen Querschnitten entsprechend, 
blank gezogen. Das axiale Spiel zwischen Leitrad und Laufrad 
beträgt 3 mm und mehr und nimmt gegen die Niederdruckseite 
bei größeren Einheiten noch zu. 

Die Laufräder (Fig. 6 Taf. 8) sind aus vollgewalzten 
Platten aus Siemens-Martin-Flußeisen symmetrisch zu Scheiben 
gleicher Festigkeit herausgedreht; die Dimensionen sind so ge- 
wählt, daß mindestens eine 2 bis 7 fache Sicherheit vorhanden 
ist. Am äußeren Umfanse des Laufrades ist eine unterschnittene 
Nut eingedreht, in welche die Laufradschaufeln und Zwischen- 
stücke eingesetzt werden. Sämtliche Schlußstücke, sowie ein Teil 
der Zwischenstücke sind mit den Laufradstegen axial vernietet. 
Der Kranz zur Aufnahme der Schaufeln bildet also mit dem 





Rade selbst ein Stiick. Jedes Laufrad wird vor dem Zusammen- 
bau einzeln mit Geschwindigkeiten ausprobiert, welche die nor- 
malen um die Hälfte übersteigen, obwohl die Turbinen mit 
Sicherheitsreglern versehen werden, die eine Überschreitung der 
normalen Tourenzahl auf 10 bis 15°/, beschränken. 

Die Laufradschaufeln werden aus Nickelstahl hergestellt und 
bearbeitet. Die Eintritts- und Austrittskanten werden nach den 
theoretischen Winkeln angeschliffen. Ein Stahlband, das mit 
jeder einzelnen Schaufel vernietet ist, 
begrenzt die Dampfführung naclı außen. 

Da als eine Konsequenz des Ak- 
tionssystems der Druck des Dampfes 
auf beiden Seiten der Laufräder der- 
selbe ist, ein sogenannter Spaltüber- 
druck also nicht besteht, so kann um 
die Schaufeln der Laufräder herum ein 
relativ großer Spielraum gelassen wer- 
den (mindestens 3 bis 4 mm) und zwar 
sowohl zwischen den Laufradschaufeln 
und dem Zylindermantel, als auch zwi- 
schen den Schaufeln und den Leit- 
apparaten, so daß eine Berührung zwi- 
schen den drehenden und den fest- 
stehenden Teilen der Turbine infolge 
von Dilatation oder Lagerabnützungen 
ausgeschlossen ist. 

Die Oerlikon-Dampfturbine wird 
selbst auch für die großen Leistungen 
bis za 20000 PS mit einem Zy- 
linder gebaut. 

Fig. 4 u. 5 Tafel 8 geben ein Bild 
der Oerlikonregulierung. Das 
Inbetriebsetzen derselben geschieht in 
folgender Weise: 

Mittels eines Umgangventils läßt der Maschinist die Turbine *) | 
auf die normale Tourenzahl anlaufen; hierauf übernimmt der Regu- 
lator r die Regulierung. Der Dreiweghahn d wird geöffnet, wodurch 
Drucköl unter den Kraftkolben e gelangt und das Haupteinlaß- 
ventil a Öffnet. Letzteres wird also durch Drucköl offen gehalten, 
während der durch den Servomotor y betätigte Kolbenschieber b die 
Regulierung übernimmt. Ein Sicherheitsregler s schließt das Haupt- 
ventil a mittels Drucköls, sobald die Tourenzahl um 150/, über- 
schritten wird. Mit der Zusatzfeder f, kann die Tourenzahl der 





Fig. 103. Z. A.: Einiges über Kondensationsanlagen von Dampfturbinen. 


Maschine von Hand oder elektrisch vom Schaltbrett aus um 5°/, 
verstellt werden. Das Drucköl wird von der Pumpe p geliefert, 
die auch alle Lager mit Schmieröl versorgt. 


Für die schnellaufenden Rotoren der Turbogeneratoren ist es | Turbine, und zwar mit freiem Auspuff, ersichtlich. 


natürlich von größter Wichtigkeit, daß sämtliche Lager beständig 


*) a, = Bichtung des Dampfes. 


: reichlich mit Schmieröl versehen werden. 





Ein Ausbleiben der 
Schmierung hat bei den hohen Tourenzahlen ein Heißlaufen, bzw. 
eine Zerstórung der Lager zur Folge. Es ist daher dafúr gesorgt, 
daß beim Versagen der Schmierung die Dampfzuströmung zur 
Turbine abgestellt und der Maschinist auf das Versagen der 
Schmierung sofort durch ein Signal aufmerksam gemacht wird. 
Ein Versagen der Schmierung ist nur möglich, wenn der vorhandene 
Öldruck aus irgend einem Grunde verschwindet. In diesem Fall 
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Fig. 104. Z. A.: Einiges über Kondensationsanlagen von Dampfturbinen. 


jedoch wird eben das Hauptdampfeinlaßventil durch die Feder f, 
i sofort geschlossen, das Treibmittel also selbsttätig abgestellt. 

Die Ölpumpe p wird von der Regulatorwelle o aus angetrieben, 
letztere von der Turbinenwelle m. Sollte der Antrieb der Ölpumpe 
oder des Regulators versagen, so steht in beiden Fällen die 
pumpe still und das Treibmittel ist abgeschlossen. 

Das Abstellen der Maschine erfolgt durch Drehen des Drei- 
weghahnes d. Ein einfaches Drehen des Hahnes um 90° genügt, 
um die Turbine abzustellen. 

Zur Überlastung der Turbine oder zur Erzielung der Normal- 
leistung beim Betriebe mit Auspuff des Dampfes ins Freie kann 
mittels des selbsttätigen Überlastungsventiles unmittelbar Frisch- 
dampf aus dem Ringraume vor dem ersten Hochdruckrad auf die 
Rädergruppen mit größerer Beaufschlagung einströmen. 

Das Kondensat ist ölfrei und kann deshalb ohne weitere 
Reinigung direkt zur Kesselspeisung verwendet werden. 

Die Verbindung des Turbinenrotors a mit dem Rotor b des 
Generators geschieht, wie die in Fig. 1 bis 9 der Tafel gezeichnete 
Disposition einer Turbo-Generatoren-Anlage erkennen läßt, durch 
eine elastische Kupplung. 

Ganz besondere Aufmerksamkeit legt die Maschinenfabrik 
Oerlikon auf einen ruhigen Gang der Gruppe. Bevor die Rotoren 
der Turbine und des Generators eingebaut werden, werden die- 
selben dynamisch sorgfältig ausbalanziert. 

Der Kondensator c Fig. 1 bis 3 liegt unter Flur, die Kühl- 
wasser-Zirkulationspumpe steht bei d und empfängt ihre Bewegung 
durch einen Motor e. Bei h befindet sich ein Absperrschieber 
für das Einschalten auf Auspuff und bei i, sitzt in der Frisch- 
dampfzuleitung i der übliche Wasserabschneider. 

Die Oerlikon-Dampfturbinen für kleine Leistungen (5 bis 
500 PS) sind, wie die für größere Leistungen, als Gleichdruck- 
oder Aktionsturbinen gebaut. Während jedoch die größeren Ein- 
heiten im allgemeinen ausschließlich nur Druckstufen besitzen, 
erhalten diejenigen für kleinere Leistungen meist nur ein bis zwei 
Druckstufen, dafür aber in der Regel jede Druckstufe zwei 
bis drei reine Geschwindigkeitsstufen. Die Turbinen 
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' werden fiir jeden Gegendruck (Auspuff oder Kondensation) gebaut. 


Aus dem Diagramm Fig. 105 ist das Wesentliche einer solchen 


In der ersten Stufe expandiert der Dampf direkt auf Atmo- 
sphärendruck; das in dieser Druckstufe in Geschwindigkeit umgesetzte 


| Wärmegefälle wird dann in den zwei folgenden Geschwindigkeits- 


stufen ausgeniitzt. Zu diesem Zwecke nimmt die Schaufelhöhe 
von Stufe zu Stufe zu, wobei die Beaufschlagungslänge konstant 
bleibt, so daß der Dampf in seiner Richtung ohne plötzliche 
Querschnittserweiterung weiterströmen kann. 

Über die konstruktive Ausführung der Oerlikon-Dampfturbinen 
für kleine Leistungen sei folgendes erwähnt: Die Laufräder sind aus 
Siemens-Martin-Stahl, mit der Nabe in einem Stück geschmiedet 
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selbe ist, ein sogenannter Spaltiiberdruck also nicht auftritt, so 
kann um die Schaufeln der Laufräder herum ein relativ großer 
Spielraum gelassen werden (mindestens 3 bis 4 mm), und zwar 
sowohl zwischen den Laufradschaufeln und dem Zylindermantel 
als auch zwischen den Schaufeln und den Leitapparaten; Be- 
rührungen zwischen den drehenden und den feststehenden Teilen 
der Turbine infolge von Dilatation oder Lagerabnützungen sind 
daher ausgeschlossen. 


Die Welle aus Nickelstahl rubt in zwei Ringschmierlagern 
mit Weißmetalleinlage. Axialdrücke haben die Lager keine auf- 
zunehmen. Das Gehäuse ist aus Grauguß hergestellt; für spezielle 
Zwecke wird auch Stahlguß verwendet. Da der Dampf bereits in 
der ersten Stufe auf Atmosphärendruck expandiert, haben die 
Stopfbüchsen keinen Überdruck abzudichten, wodurch ihre Kon- 
struktion sich vereinfacht. 


Die Regulierung der Oerlikon-Dampfturbine für kleine Leistungen 
erfolgt durch einen Präzisions-Federregulator (siehe Fig. 106 u. 108). 
Die vertikale Regulatorwelle wird mittels eines Schneckengetriebes 
durch die Turbinenwelle angetrieben. Mittels einer Tourenverstell- 
vorrichtung kann die Umdrehungszahl der Turbine um 10°/, ver- 
ändert werden. Ein Sicherheitsregulator schließt die Dampfzuführung 
ab, sobald die Umdrehungszahl die normale um 15°/, überschritten 
hat. Die Schmierung der Halslager der Regulatorwelle erfolgt 
durch Drucköl, das durch einen auf der Regulatorwelle sitzenden 
Flügel gefördert wird. 


Die Inbetriebsetzung der Turbine geschieht dnrch Öffnen des 
Dampfeinlaßventiles. 


Die Oerlikon-Turbinen für kleine Leistungen werden in der 
beschriebenen Ausführung für Leistungen von 5 bis 500 PS, vor- 
läufig in acht Größen gebaut. Die Tourenzahl schwankt von 
1000 bis 10000 Umdrehungen in der Minute, je nachdem die 
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Turbinen zum Antrieb von elektrischen Maschinen, Gebläsen, 
Pumpen u. a. m. verwendet werden. 


In Abb. 106 ist eine Oerlikon-Dampfturbine für 40 PS wieder- 
gegeben, von welchem Typ sechs, genau gleiche für den Antrieb 
von Gebläsen geliefert wurden. Zwei davon wurden genauen 
Dampfmessungen unterworfen. Man erhielt dabei bei 40 PS einen 
Wirkungsgrad von 41°/,, auf die Turbine bezogen, ein Wert, der 
für so kleine Einheiten als recht günstig bezeichnet werden kann. 
Umsomehr als die Turbinen, die für 4500 Umdrehungen in der 
Minute gebaut waren, bei den Versuchen nur mit 4000 Umdrehungen 
liefen,. weil sie zur genauen Bestimmung des Dampfverbrauches 
mit einem 50 PS-Gleichstrom-Generator gekuppelt wurden, dessen 
zulässige Höchst-Umdrehungszahl 4000 beträgt. 


Die Dampfturbinen Bauart Eyermann. 
(Mit Abbildungen, Fig. 109 bis 110.) 


Unter den heute bekannten Dampfturbinensystemen nimmt 
dieEyermann-Turbine eine besondere Stellung ein. Während 
nämlich alle anderen Systeme die arbeitenden Schaufeln auf einer 
Trommel oder auf dem Umfang mehrerer Laufräder anordnen 
und den Dampf somit axial — in der Richtung der Welle — 
durch die Turbine führen, sind dieSchaufelkränze der Eyer- 
mann-Turbine als konzentrische Ringe an der Stirn- 
fläche einesLaufrades befestigt und werden vom Dampf 
radial durchströmt: die Turbine ist eine vielstufige 
Radialturbine. 

Der Gedanke der Radialturbine ist im Prinzip allerdings 
nicht neu. Die weiter unten beschriebenen Vorzüge dieser Bauart 
sind eben zu bestechend, als daß man nicht schon versucht hätte, die 
vielstufige Radialturbine auszuführen. Indessen verliefen diese 
Versuche ergebnislos, denn es wollte nicht gelingen, verschiedener 
Schwierigkeiten Herr zu werden. Es waren dies vor allem die 
große Verbiegung der Scheibe durch den Dampfdruck und die 
Fliehkraft der seitlich angebrachten Schaufeln, sowie besonders 
der große Axialschub des nur auf der einen Seite vom Laufrade 





Fig. 106. Z. A.: Die Oerlikon- Dampfturbinen. 


wirkenden Dampfes, der Rad samt Welle nach dem Abdampfraum 
verschieben will und zu dessen Aufnahme ein großes Kammlager 
erforderlich sein würde Zudem war es nicht möglich, große 
Wärmegefälle wirtschaftlich auszunützen, denn eine über das 
ganze Gefälle reichende Reaktionsturbine mit ihrer großen Stufen- 
zahl läßt sich auf einer Scheibe nicht unterbringen und eine 








mebrstufige Aktionsturbine ergibt bei den großen abzudichtenden 
Durchmessern zu viele Verluste. 

An dieser Stelle sollte eine kurze vergleichende Zu- 
sammenstellung der Vorteile und Nachteile der 
reinen Systeme am Platze sein, weil die aus dem Vergleich 
sich ergebenden Folgerungen die Erklärung der Dampfwirkung in 
der Eyermann-Turbine vereinfachen. 

Alle Dampfausnützung in Turbinenschaufelungen erfolgt ent- 
weder nach dem Prinzip der Aktion oder dem der Reaktion, 
bezw. einer Kombination beider. 

Bei der Aktionsturbine wird die Spannungsenergie des 
Dampfes in feststehenden Diisen oder Leitschaufeln unter Druck- 
verminderung in Geschwindigkeitsenergie umgesetzt, die dann in 
einem oder mehreren Laufschaufelkränzen nutzbar auf die Welle 
übertragen wird. In den Laufschaufeln findet keine Druck- 
verminderung mehr statt; auf der Eintritts- und Austrittsseite 
herrscht gleicher Druck, es liegt also keine Gefahr vor, daß Dampf 
unbenützt neben den Schaufeln verloren geht. Die Spielräume 
zwischen ruhenden und bewegten Teilen können also erhebliche 
Abmessungen bekommen, was für die Betriebssicherheit sehr er- 
wünscht ist. Bei größeren Druckgefällen vermindert sich indessen 
der Wirkungsgrad schnell, wenn nicht die Umfangsgeschwindig- 
keit der Laufschaufeln entsprechend hoch gewählt werden kann, 
oder das große Gefälle in mehrere Stufen von mäßigem Gefälle 
unterteilt wird; das erstere ist für kleine Turbinen unter Ver- 
wendung von Vorgelegen anwendbar (de Laval), bei mittleren 
und größeren Turbinen jedoch nicht mehr zulässig, kommt daher 
hier nicht in Betracht. Das letztere kompliziert aber den Aufbau 
der Turbine bedeutend, da nun für jede Stufe ein Laufrad vor- 
gesehen werden muß und die einzelnen Arbeitsstufen durch 
Zwischenwände zu trennen sind; die Schaufeln werden, auch wenn 
das Gehäuse und die Zwischenböden zweiteilig hergestellt werden, 
sehr unzugängig. 

Die Aktionsturbine läßt also in der Schaufelung große 
Spielräume zu, sie ist daher unempfindlich gegen hohe 
Temperatur und die damit verbundenen Wärmedehnungen, 
verlangt aber zur wirtschaftlichen Ausnützung hoher Gefälle eine 
große Zahl von Laufrädern und Teilung des Gehäuses in ebenso- 
viele Kammern, wobei die möglichst dichte Durchführung der 
Welle durch die Zwischenwände schwierig ist; eine partielle Be- 
aufschlagung ist hierbei leicht auszuführen. 

Bei der Reaktionsturbine ist die Energieumsetzung 
zum Teil in die Laufschaufel verlegt; diese wird also nicht allein 
durch den aus der Leitschaufel eintretenden Dampfstrahl an- 
getrieben, sondern in der Laufschaufel wird durch Druckverminde- 
rung dem Dampf neue Geschwindigkeit erteilt, deren Rückdruck 





Fig. 107. 


Z. A.: Die Oerlikon- Dampfturbinen. 


beim Austritt ebenfalls treibend wirkt. Da bei dieser Arbeits- 
weise vor und hinter der Schaufel nicht der gleiche Druck herrscht, 
müssen die Spielräume zwischen bewegten und feststehenden 
Teilen zur Vermeidung erheblicher Spaltverluste nach Möglichkeit 
beschränkt werden, besonders in den unter hohem Druck arbeiten- 
den Schaufelkränzen, deren eine ganze Reihe vorgesehen werden 
müssen. 

Eine Reaktionsturbine ist daher sehr empfindlich gegen 
Wärmedehnungen und deshalb im Hochdruckgebiet für Betrieb 
mit hoher Überhitzung nicht geeignet; sie gestattet indessen ein- 
fachen Aufbau, da alle Schaufelkränze direkt nebeneinander 


auf demselben Rotor (Laufrad resp. Trommel) angebracht werden 
können, und entwickelt im Niederdruckgebiet, wo die 
Spielräume gegenüber der Größe der Schaufeln zurücktreten, einen 
sehr guten Wirkungsgrad. Eine partielle Beaufschlagung 
ist indessen nicht ausführbar. 


Durch Kombination beider Systeme derart, daß eine 
Aktions-Hochdruckturbine miteiner Reaktions-Nie- 
derdruckturbine zusammen verwendet wird, lassen sich die 
Vorteile beider Systeme unter Ausscheidung der Nachteile ver- 
einigen. Auf diese Weise ist es möglich geworden, auf einem 
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Fig. 108. Z. A.: Die Oerlikon-Dampfturbinen. 


einzigen Laufrad alle zur wirtschaftlichen Ausnützung großer 
Gefälle erforderlichen Schaufelkränze anzubringen. 


In ebenso einfacher Weise wurden in der Bauart Eyermann 
auch die anderen oben genannten Schwierigkeiten überwunden: 


Die Verbiegung des Laufrades durch die Fliehkraft der 
Schaufeln wurde durch Anbringung von Gegengewichten auf 
der Rückseite des Rades verhindert und der axiale Dampfdruck 
auf die Lager durch den mit Dampfdruck arbeitenden selbst- 
tätig wirkenden Axialdruckausgleich aufgehoben. 


Die Verwendung der Aktions-Hochdruckturbine bringt außer 
der Raumersparnis (infolge Fortfalls einer Reihe von Schaufel- 
kränzen) noch den Vorteil, daß gleich in den Eintrittsdüsen bei 
Erzeugung der Geschwindigkeit eine Verringerung des Dampf- 
druckes und damit auch der Temperatur erfolgt, so daß im Ge- 
häuse der Eyermann-Turbine an keiner Stelle ein höherer Druck 
herrscht als 1 bis 2 at. absolut. Alle Materialverspannungen 
infolge Druck und Temperatur, die bei anderen Systemen leicht 
ein Anstreifen der Schaufeln im Gefolge haben, sind daher bei 
der Eyermann - Turbine von vornherein ausgeschlossen. Zugleich 
ermöglicht der niedrige Gehäusedruck eine einfache und daher 
zuverlässige Stopfbüchsenkonstruktion und außerdem werden die 
Verluste durch Wärmestrahlung und Dichtungsdampf sehr gering. 


Aufbau und Arbeitsweise der bekanntlich von der Ma- 
schinenbau-A.-G. vorm. Ph. Swiderski in Leipzig- 
Plagwitz gebauten Turbine sei an Hand der Fig. 109 und 110 
erläutert. Der Dampf tritt aus dem Regulierventil c in einen 
ringförmigen Kanal und von hier durch Düsen auf die Schaufeln. 
In den Düsen wird der Frischdampfdruck von 10 oder 15 at. 
gleich auf 1 bis 2 at. absolut heruntergesetzt und in Ge- 
schwindigkeit umgewandelt. Mit diesem niedrigen Druck tritt 
der Dampf unter Aktionswirkung in die erste Laufschaufel, gibt 
hier einen großen Teil seiner Energie an das Laufrad ab, wird 
ohne erheblichen Druckabfall in der nächsten Leitschaufel wieder 
umgelenkt und beaufschlagt den zweiten Laufschaukelkranz, gibt 
hier wieder Energie ab und wird nötigenfalls noch auf eine 
dritte Laufschaufel geleitet. Damit ist die Düsengeschwindigkeit 








aufgebraucht, und es muß durch weitere Expansion wieder neue 
Geschwindigkeit erzeugt werden. Die nun folgenden Schaufel- 
kriinze arbeiten daher nach dem oben beschriebenen Reaktions- 
prinzip: in jedem Kranz sinkt der Druck etwas und die daraus 
erzeugte Geschwindigkeit wird als Arbeit an das Laufrad ab- 
gegeben. Nach Ausnützung des Gefülles bis zum höchsten Vakuum 
gelangt der Dampf durch den weiten Ringraum zum direkt an- 
geschlossenen Oberflächenkondensator g, um dann als kristallklares 
Kondensat wieder in den Kessel gespeist zu werden. 

Wie schon oben gesagt, ist außer dieser radialen Anordnung 
der Schaufelkränze noch der vollständige und vollkommen selbst- 
tätig wirkende Ausgleich aller axialen Drücke ein be- 
sonderes Kennzeichen der Bauart Eyermann. Der Ausgleich 
geschieht in der Weise, daß von dem Arbeitsdampf beim Austritt 
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aus den Düsen ein geringer Teil der Nabe zugeführt und | 


nach Passieren eines von der Laufradnabe und einem Gehäuseteil 
gebildeten Drosselspaltes auf die Rückseite des Rades geleitet 
wird, wo er, zwischen diesem und einer im Gehäuse sitzenden 


Platte nach außen abströmend, allmählich in den Kondensator | 
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Fig. 109. Z. A.: Die Dampfturbinen Bauart Eyermann. 
eptweicht. Er erzeugt dabei auf jedem Punkt der Rückseite des 


Rades genau den gleichen Druck wie auf der Schaufelseite, wenn 
die zum Ausgleich erforderliche Dampfmenge richtig eingestellt 
wird; diese Einstellung, entsprechend dem jeweiligen Bedarf, be- 
sorgt das Rad selbsttätig durch Veränderung der Weite “des 
Spaltes. 


links verschieben; 
weiter, 


dabei öffnet sich indessen der Drosselspalt 
mehr Dampf tritt auf die Rückseite, 
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Steigt z. B. die Belastung der Turbine, so wird der ` 
hierbei wachsende Dampfdruck auf die Schaufelseite das Rad nach 











Für die Zeit des Auslaufens nach dem Abstellen muß indessen 
die Welle zur Verhinderung eines Anstreifens der Schaufeln ge- 
stützt werden, da der Druckausgleich ohne Dampf nicht arbeiten 
kann und eigentlich ja auch nicht zu arbeiten braucht. Der für 
diesen Zweck angebrachte Wellenbund läuft während des Betriebes 
frei in seiner Kammer. Da diese Druckausgleichvorrichtung 
keinerlei reibende Teile besitzt, kann sie nie versagen. 

Die zum Druckausgleich dienende Dampfmenge geht zwar 
für die Leistungserzeugung in der Schaufelung verloren, indessen 
beträgt dieser Verlust beisp. bei der 1000 PS Turbine nur ca. 2° , 
und wird reichlich wieder eingebracht durch die Ersparnis der 
Reibungsarbeit des fortgefallenen Kammlagers, sowie durch Ver- 
hinderung aller Wärmeverluste des Laufrades. 

Aus Vorstehendem erhellt, daß die Bauart Eyermann das 
Ziel: „Verbindung bester Dampfausnützung mit höchster Betriebs- 
sicherheit“ mit nur geringem Aufwand an Mitteln erreicht. Der 
kurze Dampfweg durch die Schaufelung verhindert Wärmeverluste; 
der geringe Gehiiusedruck macht Materialverspannungen unmöglich 
und entlastet die Stopfbüchsen. Dazu kommt noch: Fortfall des 
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so unbeliebten Kammlagers, kleine Lagerbelastung 
infolge des geringen Gewichtes der rotierenden 
Teile, fliegende Anordnung des Laufrades, dessen 
Schaufeln daher stets zugiingig sind. Weiter ist 
die Turbine selbst gegen hohe Dampfüberhitzung 
unempfindlich; auch erfordert sie beim Anlassen 
kein zeitraubendes Anwärmen. 

Mit speziellen Bezug auf Fig. 109 sei noch 
bemerkt, daß genannte Figur eine vollständige 
Turbinenanlage mit Drehstrom-Generator und Ober- 
flächenkondensation von 1700 PS bei 3000 Um- 
drehungen in der Minute wiedergibt. Im Keller 
unterhalb der Turbine liegt der Kondensator g, 
dem der Abdampf durch die mittels eines Schie- 
bers e absperrbare Auspuffleitung zuströmt. Als 
Notauspuff ist die Leitung f vorgesehen, in die 
ein selbsttätiges Ventil eingebaut ist, welches sich bei Störungen 
in der Kondensation öffnet und ein Auftreten von Überdruck im 
Kondensator verhindert. Kühlwasserpumpe i und rotierende Luft- 
pumpe werden von einem gemeinschaftlichen größeren Elektromotor 
angetrieben, die Kondensatförderpumpe (ebenfalls rotierend) hat 
ihren eigenen Motor. Die Frischdampfleitung ist bei d sichtbar. 


Der Raumbedarf des Aggregates, soweit es über Flur steht, ist mit 
6,5-3,0 m mit Rücksicht auf seine Leistung klein zu nennen. 


drückt das Rad ` 


wieder in die Mittelstellung und das Gleichgewicht ist sofort | 


wieder hergestellt. Die hierbei 
schiebungen betragen jedoch, wie an den ausgefiihrten Turbinen 
gemessen wurde, nur wenige Hundertstel Millimeter. Das Laufrad 
schwimmt also gewissermaßen frei im Dampf und braucht von 
der Welle nicht geführt zu werden. Es ist also bei 
Turbine das sonst hierfiir unvermeidliche Kammlager úber- 


Spaltes eine gewisse axiale Beweglichkeit der Welle. 


in Betracht kommenden Ver- ` 


dieser | 


Die Hansenwerk-Zwillingsturbine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 111 u. 112.) 


Zu denjenigen Turbinenformen, die sich in der Praxis binnen 


_ verhältnismäßig kurzer Zeit einen großen Verbreitungskreis erobert. 
flüssig; im Gegenteil verlangt sie zwecks Einstellung des ` 


haben, gehört auch dieZwillingsturbine des Hansen-Werkes 
in Gotha. Diese wird u. a. mit wagrechter Welle, Mauerring, 


Einsteigschacht, Glockenkörper und Drehlager ausgeführt und ge- 
währt im Längsschnitt das Bild Fig. 111. 

Die Abbildung zeigt eine Zwillingsturbine in derjenigen Form, 
wie sie für niedere und mittlere Gefälle zur Ausführung kommt. 
Man erkennt, daß zwei Leiträder an einen gußeisernen Doppel- 
krümmer angebaut sind. Innerhalb dieser Leiträder bewegen sich 
die Laufräder b, deren jedes im vorliegenden Falle 800 mm 
Eintritts-Durchmesser hat. Die Rückseite der Laufräder ist durch 
Handlöcher zugängig. Jeder Doppelkrümmer ist an seiner unteren 
Auflagefliche bearbeitet und wird auf einen sogenannten Auf- 
lagering montiert, der im vorliegenden Falle zum Anschluß an 
ein Beton-Saugrohr ausgebildet ist. Der Ring ist am Umfange 
durch vier 20 mm starke, radiale Rippen versteift und hat unten 
eine Weite von 1610 mm. Doppel-Krümmer größerer Abmessung 
werden in der Liingen-Richtung geteilt. 

Sämtliche Wellenlager sind gegen den Zutritt des Wassers 
gesichert und während des Betriebes leicht zugiingig. Zum Lager 
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dienen, die wie erwähnt, durch die Gestänge h h von der Achse b 
aus betätigt werden. 

Da die Laufräder mit Maschinen geformt sind, so sollten 
eigentlich Ungenauigkeiten ansgeschlossen sein. Die Schaufeln 
sind aus Schmiedeeisen und in die Radkränze eingegossen. Die 
Nabe wird bei den größeren Rädern eingesetzt. Die Leiträder be- 
sitzen nach den Mitteilungen der Firma Briegleb, Hansen & Co., 
Gotha gußeiserne Drehschaufeln mit gefrästen Stirnseiten und 
Schließkanten. Der Regelring ist ebenfalls aus Gußeisen und hat 
offenliegende Bronzelenker; gegen Ecken und Klemmen ist er 
durch seine besondere Aufhängung gesichert; die Führung be- 
steht lediglich aus zwei seitlichen Backen von nichtrostendem 
Metall. 

Die Turbine leistet unter einem Gefälle von einem 4,5 m und 
500 PS bei 150 Tonner p. M. Die Regelung erfolgt von Hand 
oder, wie schon oben erwähnt, durch einen selbsttätigen Regler. 
Die Turbinenwelle ist aus Stahl. 
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im Mauerring gelangt man vom Maschinenraum aus, während die 
Lager in der Turbinenkammer durch schmiedeeiserne Einsteig- 
schächte (vgl. Fig. 112) zugängig gemacht sind; als Drehlager, 
d. h. mit runden Kopf ausgebildet, zentrieren sie sich selbst mit 
dem Laufradspalt. Außerdem haben sie sehr lange gußeiserne 
Schalen, die mit Weißmetall ausgefüttert sind. Ebenso ist jedes 
Lager mit zwei Schmierringen versehen. 

Die Reglerwelle, die über der Mitte der Turbine an- 
geordnet ist und im vorliegendem Falle 90 mm Durchmesser hat, 
durchdringt das Mauerwerk in einem gußeisernen Rohre und den 
mittleren Einsteigschacht in zwei Stopfbüchsen. Die Deckel des 
Leitrades sind zweiteilig, so daß man, ohne daß es nötig wäre 
die Turbine gänzlich auszubauen alle Leitschaufeln entfernen kann, 
nachdem man die Drehlager mit den Glockenkörpern beiseite ge- 
schoben hat. 

Als Träger der Leitschaufeln fungieren die in Fig. 111 mit n, 
bezeichneten Bolzen, während zum Verstellen derselben die Ringe gg, 
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Fig. 110. Z. A.: Die Dampfturbinen Bauart Eyermann. 
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| Winke aus der Praxis. | 


17. Eine empfehlenswerte Lagerkonstruktion fir 
Dampfturbinen. 


Die Turbinenlager der Allgemeinen Elektricitäts- 
Gesellschaft in Berlin bestehen je aus den beiden Haupt- 
körpern, den Lagerböcken und Lagerschalen. 

Die Lagerböcke ruhen mit breiter Arbeitsfläche auf der Grund- 
platte und sind mit ihr durch Schrauben verankert. Lagerbock und 
Lagerdeckel umschließen die mit Weißmetall ausgegossenen Lager- 
schalen. Durch sorgfältiges Einschaben von Hand wird zwischen 
diesen Teilen ein praktisch Drucköldichtes Anliegen auf der ganzeu 
Berührungsfläche hergestellt. Die Schmierung der Lager erfolgt 
durch eine Ölpumpe die von der Maschine selbst angetrieben 





—— 





wird. Die Olleitung ist an den Lagerbock angeschlossen und 
innerhalb desselben bis zur unteren Lagerschale fortgesetzt. Durch 
einen senkrechten Kanal tritt das Öl in eine breite Verteilungs- 
nut und wird von der umlaufenden Welle zur Lagermitte, dem 
Ort der stärksten Belastung, mitgenommen. Das gebrauchte Öl 
fließt zu beiden Seiten der Lagerschalen in den Hohlraum des 








68 








sondern das vorderste Stück der Welle, das aus gleichen Rück- 
sichten auch die Schnecke zum Antrieb des Regulators enthält, 
kann ausgewechselt werden. 

Die Abführung der im Lager erzeugten Reibungswärme er- 
folgt in wirksamer Weise zum Teil schon im Lager selbst, zum 
anderen Teil in einem besonderen Ölkühler, der bei allen 
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Lagerbockes ab; ein Verspritzen nach außen, der hiermit ver- 
bundene Olverlust, sowie die Verschmutzung der Maschine werden 
durch geeignete Spritzringe und Schutzbleche verhiitet. 

Das vordere Lager fiir die Turbinenwelle ist in genau 
gleicher Weise konstruiert; der Lagerbock, der im vorderen 





Fig. 112. Z. A.: Die Hansenwerk- Zwillingsturbine. 


Turbinendeckel zentriert ist, nımmt gleichzeitig den Spurzapfen 
auf. Die kleinen Abmessungen, die dieses Organ besitzt, zeigen 
deutlich, daß es nicht dazu bestimmt sein kann, große Kräfte 
aufzunehmen; sein Hauptzweck ist die Einstellung der gegen- 
seitigen axialen Lage von umlaufendem und ruhendem Teil und 
die dauernde Erhaltung und Kontrolle der bei der Montage ge- 
währten Spielräume. Da der Spurzapfen natürlichem Verschleiß 
unterliegt, sind die Kiimme nicht aus der vollen Welle hergestellt, 





Fig. 111. Z. A.: Die Hansenwerk-Zwillingsturbine 
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Turbinen der AEG zu finden ist. Die Lagerschalen sind zu 
diesem Zwecke entweder als Hohlkórper ausgebildet durch die 
Kühlwasser hindurchgeleitet wird, bevor es in den Ölkühler 
gelangt, oder das vom Ölkühler kommende frische Preßöl kann 
bei etwas anderer Ausbildung der Lagerschalen selbst dazu be- 
nutzt werden um die 
Lagerschalen von außen 
zu kühlen bevor es zur 
Schmierung verwendet 
wird.*) 


ee 





18. Versuch mit einem 
„Wasserwieger“ 
Syst. Hunger € Uhlig. 


(Mit Abb., Fig. 113.) 


Im vergangenen 
Jahre hatten wir Ge- 
legenheit, an dieser Stelle 
auf diekonstruktive Aus- 
führung des Hunger & 
Uhligschen ,Wasser- 
wiegers“ binzuweisen. 
Heute sind wir in der 
Lage, einen Bericht über 
die Prüfung eines der- 
artigen Wasserwiegers 
zu veröffentlichen, der 
seitens des Sächsi- 
schen Dampfkessel- 
Revisions Vereines 
in Chemnitz in der Fabrik 
der Firma Hunger & Uhlig in Chemnitz am 5. Oktober 1910 
vorgenommen wurde. REN 

Der Bericht besagt: „Der Wassermesser, Fig. 113, welcher 
einer Prüfung unterzogen wurde, trägt die Bezeichnung S. lla 
und ist für eine maximale dauernde Stundenleistung von 9000 kg 
gebaut. Er gehört zufolge seiner Konstruktion zu den Gewichts- 





*) Vgl. auch Taf. 31 u. 32, Jahrg. 1910: die AEG Curtis-Turbine. 
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Wassermessern; das zur Verwiegung bestimmte Wasser muß 
ihm durch eine Rohrleitung frei zufliegen. Der Messer kann ent- 
weder über dem Speisebassin angeordnet, oder bei direkter Ver- 
bindung mit einem höher stehenden Reservoir, auch in die Pumpen- 
saugleitung eingeschaltet werden. 

Das Wiegesystem besteht aus drei um eine gemeinsame Achse 
angeordneten Kammern. Ein Steuermechanismus hält jede Kammer 
in der Füllage fest und läßt sie erst nach erreichter Auffüllung 
bis zu einem bestimmten Wassergewicht zum Ausgießen nach unten 
schwenken. An einem Zählerwerk ist die Anzahl der gefüllten 
resp. entleerten Kammern abzulesen und ergibt sich hieraus das 
Gewicht des durch den Wasser- 
messer geflossenen Wassers. 

Für die Prüfung war fol- 
gende Anordnung getroffen: 


leitung dem Apparat frei zu; die 
Menge wurde mittels eines Hahnes 
so reguliert, daß sich die für die 


gebende Anzahl der minutlichen 
Kammerfüllungen ergab. 


denuhr. Das durch den Messer 
geflossene und hierbei gewogene 
Wasser lief unmittelbar in ein 
darunter befindliches Bassin, wel- 
ches auf einer Waage stand. 





Fig. 113. Z. A.: Versuch mit einem 
Wasserwieger System Hunger & Uhlig. 


ohne Verluste die Gewichtsangabe 


Wiigung des durchgeflossenen Wassers kontrolliert werden. Die Er- 
gebnisse dieser Prüfung sind in folgender Tabelle zusammengestellt: 





Anzahl der | 





Die Zählerangabe ist im 



































Belastungsstufen na Wassergewicht Mittel um + %/, zu ver- 
in kg pro Stunde fillungen mehren, um — °/, zu 
nach Zähler | A a AA 
9000 kg | 80 | 1200 kg 1205,05 lm + 0,42%, 
10 Fiillungen minutl. | 70 ı 1050 ,, 1054,45 
7200 kg 72 | 1080 „ |1081,35 „ ER 
8 Füllungen minutl, | 12 1080 ,, ‚1081,90 ,, E lo 
5400 kg | 72 | 1080 „ 1081,15 „ > 0119 
6 Füllungen sated | 72 1080 ,, ‚1081, 20 ,, | 
3600 kg | 40 o, mai.) BH 
4 Fiillungen aren 40 600 ,, ' 599,80 ,, I 
1800 kg 20 300 , : 299,80 , 0) _ 0,23 °), 
2 Fiillungen minutl. | 20 300 , 299,30 ,, J 


Die EE Rn der Gewichtsangabe des Zähler- 
werkes am Messer und dem wirklichen durch die Waage be- 
stimmten Gewicht sind als sehr geringe zu bezeichnen, sodaß der 
Apparat zur Kontrolle des Speisewasserverbrauchs gut geeignet 
erscheint, zumal bei der kräftigen konstruktiven Ausführung 
dauernd ein gutes und betriebssicheres Arbeiten zu er- 
warten ist.“ gez.: Auerbach. 


Im Anschluß daran sei bemerkt, daß, wie H. & U. uns mit- 
teilen, auch in der Versuchsstation der Stadt London, der Westham 
pumping station, mit dem Messer Versuche angetsellt wurden, 
die trotz sehr ungleichmäßiger Beanspruchung ebenfalls nur eine 
Höchstfehlergrenze von 0,3°/, lieferten. 


19. Ein Beitrag zur Ausführung der Francis-Turbinen. 
(Mit Abbildung Fig. 114.) 


Die Francis-Turbine hat bekanntlich den Vorteil, daß sie 
sich leicht und sicher auf dem ganzen Umfange des Leitrades 
regulieren läßt. Diese Regulierung bildet aber immer noch das 
Schmerzenskind der Turbinenbauer. Die Firma Sächsische 
Turbinenbau- und Maschinenfabrik Aktiengesell- 
schaft, vorm. A. Kuhnert & Co., Meißen sucht dieses 
Problem in der aus Fig. 114 ersichtlichen Weise zu lösen. Sie 
verbindet jede einzelne Schaufel des Leitrades durch das aus 
Fig. 114 ersichtliche Gestänge mit einem Ringe und ist so im- 
stande sämtliche Schaufeln je nach der gewünschten Beauf- 





Das Wasser lief aus einer Rohr- | 
' Feinkorneisen und ebenso wird die Turbine mit liegender sowie 


einzelnen Belastungsstufen maß- 


Zur | 
' Zeitkontrolle diente eine Sekun- | 


Es konnte auf diese Weise | 














des Wassermessers durch direkte | 





schlagung einzustellen. Das Stellzeug fiir die Regulierung kann 
an jeder Stelle eingerichtet werden, so daß man die Turbine von 
jedem Geschosse des betreffenden Fabrikgebäudes regulieren kann. 
Eine Skala zeigt die Beaufschlagung der Turbine genau an. 

Sowohl die Leitschaufeln als auch die Schaufeln des Laufrades 
bestehen aus Stahlblech, ebenso läßt sich jede einzelne Schaufel 
herausnehmen um bei einer etwaigen Reparatur in das Innere 
der Turbine zu gelangen. Dies ist insofern beachtenswert, als 
man bei einigen anderen Turbinentypen in einem solchen Falle 
den ganzen Apparat auseinander nehmen muß. Der Umstand, 
daß die beweglichen Teile aus Stahl bezüglich Schmiedeeisen 
bestehen, erleichtert die Reparatur naturgemäß ganz wesentlich. 
indem ein solcher Teil in jeder Schmiede sofort neu angefertigt 
werden kann, was, went die Schaufeln und die übrigen Teile 
aus Gußeisen sind, nicht angehen würde. 

Die Antriebswellen der Turbine bestehen aus Stahl bezüglich 


stehender Welle ausgeführt. 

Für höhere Gefälle kommen Turbinen mit Spiralgehäusen 
und bei schwankendem Wasserstande und hohen Tourenzahlen 
Zwillingsturbinen zur Anwendung. Letztere sind so konstruiert, 
daß jede Turbine für sich oder auch beide gemeinsam betrieben 
werden können. 


Im Anschluß an das Vorstehende sei hier gleich die Frage 
kurz gelöst: welche Anforderungen hat man überhaupt 
an eine gute Turbinen-Anlage zu stellen? 





Fig. 114. Z. A.: Ein Beitrag zur Ausführung der Francis- Turbinen. 


Die Anforderungen, die man an eine gute Turbinen-Anlage 
stellt, basieren zur Hauptsache auf der Erzielung eines hohen Nutz- 
effektes. Ein hoher Nutzeffekt kann jedoch nur erreicht werden, wenn 
man nicht systematisch verfährt, sondern bei der Konstruktion von 
Turbinen alle Momente berücksichtigt, die in Frage kommen. 
Insbesondere ist es neben der richtigen Wahl des Turbinensystems 
die Schaufelkonstruktion, von der der Nutzeffekt abhängt, des- 


' gleichen die Art der Regulierung. Auf diese Punkte richte man 
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sein besonderes Augenmerk. bei Veranschlagung einer Turbinen- ` 


anlage. 


Das zur Beantwortung solcher Fragen eine lange Erfahrung | 


notwendig ist, versteht sich von selbst. 
Im allgemeinen gilt folgendes: 


1. Muß das richtige System gewählt werden. Maßgebend 
hierfür sind Gefälle, Veränderungen der Wassermenge, sowie das 
Ober- und Unterwasser. 


2. Muß die Regulierung eine um- 
fassende, einfache, dauerhafte und zuverlässige 
sein. In dieser Beziehung haben die Francis- 
Turbinen die beste Regulierung. 


3. Ist eine richtige Zapfenkonstruk- 
tion für leichtes und gutes Arbeiten er- 
forderlich. 


4. Muß leichte Zugänglichkeit zur 
Turbine im Falle einer Betriebsstörung herr- 
schen. Diese Bedingung erfüllen die Francis- 
Turbinen ebenfalls vorzüglich. 


5. Muß die Turbine möglichst unemp- 
findlich gegen Stau sein und hohen Nutz- 
effekt aufweisen. 





Fig. 115. Z. A: Zwei 
für Dampfturbinen 
wichtige Uberhitzer- 

formen. 


6. Ist für die lange Lebensdauer eine 
gute Ausführung der Anlage erforderlich. 


20. Zwei für Dampfturbinen wichtige Überhitzerformen. 
(Mit Abbildung, Fig. 115.) 


Die letzten Versuche mit Dampfüberhitzern haben von neuem 
bewiesen, daß der mangelnden Mischung wegen selbst Dampf von 
350 Grad Celsius noch Wasser führt. Diese namentlich beim 
Betrieb von Dampfturbinen sehr lästige Erscheinung ist auf die 
Tatsache zurückzuführen, daß in der Mitte eines jeden Dampf- 
stromes sich eine kältere wasserhaltige Zone be- 
findet, die mit der beheizten Wandung des Dampf- 
überhitzers nicht in Berührung gekommen ist. 

An diesem Fehler leiden sehr viele Dampf- 
überhitzer, und alle Versuche denselben zu be- 
seitigen, sind, weil erfolglos, schließlich wieder 
aufgegeben worden. Der einzige Weg, den frag- 
lichen Ubelstand zu beseitigen, besteht darin, den CN 
überhitzten Dampf so ausgiebig zu mischen, daß 
der wasserführende Dampfkern sich mit 
den heißeren Dampfschichten so innig 
vermengt, daß selbst die kleinsten Wasserspuren 
durch Nachverdampfung verschwinden müssen. 

Diese innige Mischung des Dampfstromes wird 
nun bei dem Centripetal-Rapid-Über- 
hitzer der Firma A. Hering in Nürnberg 
dadurch erreicht, daß, wie aus der Fig. 115 er- 
sichtlich, in jedes Ende der Überhitzerrohre eine 
eigentümlich geformte Düse d eingesetzt wird. 

Der durch die Schlitze s s, in das Verteilungs- 
rohr eintretende Dampf wird bei Passieren dieser 
Düse nach innen geführt und gezwungen, in seinen 
äußeren heißen Schichten eine wesentlich größere 
Geschwindigkeit anzunehmen, als der noch wasser- 
führende Dampfkern, oder richtiger gesagt, die 
heißen Dampfschichten eilen in dem mit d, be- 
zeichneten Düsenraume dem kälteren Kern vor- 
aus, so daß der mit etwas geringerer Geschwindig- 
keit nachfolgende Dampfkern in einen gleich- 
mäßig überhitzten Dampfstrom gelangt, in dem 
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dann alle noch vorhandenen Wasserpartikelchen nachverdampft | abfließt. 


werden. 

Ein zweites Verfahren, eine gute Mischung des wasser- 
führenden Dampfkernes mit den heißeren Dampfschichten zu er- 
zielen, besteht darin, dem Uberhitzer die Form einer Spirale 
zu geben, wie das die Firma Johann Weber & Co. in Darm- 
stadt tut. Diese setzt ihren Überhitzer aus schraubenförmig ge- 


bogenen Rohrschlangen zusammen, in denen sich der Dampf mit 


fortwährender Anderung der Bewegungsrichtung um eine gegebene 
Achse bewegt. 
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Als Material für den Göhrig-Überhitzer werden nahtlos 
gewalzte, starkwandige Rohre aus Stahl benutzt, die mit den 
Sammelrohren durch autogen geschweißte Flanschen verbunden 
sind. Die Flanschenverbindungen liegen außerhalb des Gemäuers 
und sind derart angeordnet, daß jedes Rohr einzeln abgeflanscht 
werden kann. 


21. Eine interessante Lagerschalen-Konstruktion für Dampf- 
turbinenwellen. 
(Mit Abbildung, Fig. 116.) 


Die Lager der Turbinenwelle der von der British Wes- 
tinghouse Electrie and Manufacturing Company, 
Limited, in Manchester, letztens für die Kraftstation Greenwich 
angelieferten 5000 KW Rateau-Dampfturbine sind mit Schalen 
der aus Fig. 116 ersichtlichen Art ausgerüstet 

Diese Schalen sind konstruktiv hauptsächlich dadurch inter- 
essant, daß sie mit vier, als Teile einer Kugel ausgeführten Dreh- 
stellen o 0, ausgerüstet sind und weiter, dadurch, daß in ihnen 
Öl zirkulieren kann. 

Das Weißmetallfutter jeder Schale hat 12 Zoll Durchmesser 
und eine Länge von 3 Fuß 2 Zoll. Der gußeiserne Körper der 
Schale ist zweiteilig, derart, daß Ober- und Unterschale 1 m vor- 
handen sind. Die obere Schale greift, wie aus Skizze 3 ersichtlich 
ist, tief in die Unterschale hinein und wird mit ihr durch 
Schrauben verbunden. Außerdem aber sind noch vier Prison- 
stifte vorhanden, die eine Verschiebung der Oberschale auf der 
Unterschale sicher verhindern. 

Die Führungsstücke o 0, sind naturgemäß in Stahl ausgeführt. 
und in Rücksicht auf die Abnutzung, die sie möglicherweise er- 
fahren, gehärtet; Schrauben halten sie auf den Auflageflichen von 
Ober- und Unterschale fest. Die Platten o o, legen sich in ent- 
sprechend gestaltete Führungsplatten der Turbinenlager. Außerdem 
ist die obere und untere Drehplatte (vergl. Sk. 1 und 2) derart 
durchbohrt, daß durch die entstandene Bohrung p dem Lager Öl 
zugeführt werden kann, das dann durch die Bohrung p, wieder 
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Fig. 116. Z. A.: Eine interessante Lagerschalen-Konstruktion für Dampfturbinenwellen. 


Im weiteren aber sind beide Schalen 1 m noch derart 
ausgehölt, daß man durch sie einen Strom von Öl hindurchleiten 
kann. Alle diejenigen Partien der Aushöhlungen, welche nicht 
von Öl durchflossen werden, stehen mit der atmosphärischen Luft 
durch die in Sk. 1 und 3 ersichtlichen Aussparungen in Verbindung, 
so daß also hier genügende Sicherheit gegen eine Erwärmung des 
Lagers vorhanden ist. 

Im übrigen sind die Außenkanten der Schalen kegelförmig 
gestaltet um auf diese Weise die Herstellung der Schalen zu 
erleichtern. 
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Große Gleichstrommaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 117 bis 120.) 


Die Anforderungen, welche die moderne Technik an eine brauch- 
bare Gleichstrom-Maschine stellt, erstrecken sich in erster Linie 
neben größter Betriebssicherheit und hohem Wirkungsgrad auf 
funkenfreien Gang ohne Bürstenverschiebung und auf eine möglichst 
geringe Bedienung während des Betriebes. Die deutschen 
Elektrizitäts-Werke zu Aachen, Garbe, Lahmeyer&Co. 
Aktiengesellschaft haben, um nur ein 
Beispiel herauszugreifen, diesen Um- 
ständen in ihren Gleichstrom-Maschinen 
Modell Vw, (Fig. 118) Rechnung zu 
tragen versucht, indem sie diese mit 
Wende- oder Kompensationspolen aus- 
riisteten. Die Wendepole sind in der 
Mitte zwischen den Hauptpolen, also 
der neutralen Zone des Ankers, ange- 
ordnet und die Wicklung der Wende- 
pole ist mit dem Anker in Reihe ge- 
schaltet, so daß in beiden die gleiche 
Stromstärke herrscht. Die Wendepole 
haben den Zweck ein für alle Belastungs- 
verhältnisse der Maschine günstiges 
Kommutierungs- oder Wendefeld zu 
schaffen, so daß die Maschine bei allen 
Belastungen auch bei variabler Erregung 
ohne Biirstenverschiebung funkenfrei 
‚arbeitet. Bei richtiger Bemessung der 
Wendepole wird die Bedienung der 
Maschine nach den uns vorliegenden 
Mitteilungen vereinfacht, und der Kol- 
lektor, der immer als der empfindlichste 
Teil einer Gleichstrom-Maschine galt, 
bedarf nur noch einer geringen Wartung. 
Der Kollektor nimmt während des 
Betriebes eine hochglänzende Politur 
an und der Verschleiß der Bürsten 
sowie des Kollektors ist ein geringer, 
so daß sich solche Maschinen im Betriebe billiger stellen als 
Maschinen obne Wendepole. Selbst bei dem Übergange vom 
Dynamo- zum Motorbetrieb oder umgekehrt und bei der Ver- 
wendung der Maschinen als Reversiermotoren ist eine Bürsten- 
verschiebung in der Regel nicht notwendig. 

Die Maschinen werden, gleichviel ob Dynamos- oder Elektro- 
Motoren, als Außenpolmaschinen ausgeführt. Die Stehlager 
und Magnetgestelle sind zweiteilig. Magnetgestell und Lager werden 
entweder auf einer gemeinsamen Grundplatte montiert oder aber, 
namentlich bei direkter Kupplung, auf einzelnen Solplatten, die mit 
dem Maschinen-Fundament vergossen werden. 

Die Magnetgestelle (vgl. Fig. 117) werden durchweg in 
runder Form aus Stahlguß oder Gußeisen ausgeführt. Die Stahlguß- 





Fig. 117. Z. A.: Große Gleichstrommaschinen. 


gestelle haben wegen der prozentual besseren magnetischen Leitfähig- 
keit und größeren Festigkeit des Stahlgusses ein geringeres Gewicht 
als Gußgestelle und kosten auch weniger Fracht. 

Die Polkerne der Hauptpole werden aus weichem Eisenblech 
und, zur Vermeidung schädlicher Wirbelströme in der der Anker- 
oberfläche zugekehrten Fläche, lamelliert hergestellt. Die Leer- 
laufsarbeit wird dadurch eine geringere und der Nutzeffekt der 
Maschinen ist ein hoher. Die Hauptpolkerne, ebenso die 
Wendepolkerne werden mittels radialstehender Schrauben mit dem 
Magnetkörper verschraubt. 

Die Magnetspulen sind auf Kasten gewickelt und werden, 
damit sie der Feuchtigkeit besser widerstehen, mit einem Isolierlack 
mehrere Male imprägniert. Der Isolationswiderstand gegen Erde 
ist demnach ein guter. 

Die Lager sind reichlich bemessen 
und besitzen Ringschmierung, weil diese 
den Vorteil geringen Ölverbrauches mit 
geringer Bedienung vereint. Die Lager- 
schalen sind kräftig gehalten und mit 
Weißmetall ausgegossen. Die Achsen 
bestehen aus Siemens-Martin-Stahl und 
sind ebenfalls so bemessen, daß eine 
unzulässige Durchbiegung oder ein 
stärkeres Vibrieren während des Be- 
triebes vermieden wird. 

Die Anker besitzen zur Auf- 
nahme der Wicklung Nuten und be- 
stehen aus — durch Papierzwischen- 
lagen isolierten — Blechringen oder 
Blechsegmenten von hohen magnetischen 
Eigenschaften. Das Blechpaket ist auf 
der Ankerbüchse befestigt und wird 
durch Druckplatten zusammengepresst. 
Auf zweckentsprechende Ventilation 
wird Sorgfalt gelegt, weshalb auch die 
Blechpakete bei gewissen. Maschinen 
mit besonderen Ventilationsschlitzen 
versehen werden. Wo es irgend an- 
geht, wird die Stabwicklung verwendet, 
, weil diese die stabilste und einfachste 
A | Ausführung der Wicklung darstellt. 
Die Wicklung wird bei solchen Maschi- 
nen, deren Tourenzahl eine gewisse 


Grenze nicht überschreitet, durch Bandagen in den Nuten fest- 


| 
| 
| 


gehalten. Ist die Umfangsgeschwindigkeit des Ankers jedoch eine 
besonders hohe, so wird die in Nuten liegende Wicklung durch 
schwalbenschwanzförmige Keile gegen die schädliche Wirkung der 
Zentrifugalkraft gesichert, derart, daß auf dem Eisenblechpaket 
des Ankers, also über dem induzierten Teil der Wicklung, über- 
haupt keine Bandagen liegen. Vor seiner endgiltigen Fertigstellung 
wird jeder Anker mit Isolierlack imprägniert und jedesmal wieder 
sorgfältig getrocknet, so daß der denkbar größte Schutz gegen 
Feuchtigkeit erzielt wird. 

Die Kollektoren bestehen aus chemisch reinem, hartge- 
zogenem Profilkupfer. Die einzelnen Lamellen sind sowohl unter 
sich als auch gegen die Kollektorbüchse mit Glimmerpräparaten 





und sonstigen geeigneten Materialien isoliert. Die Unterteilung 
der Lamellen ist selbst bei Hochspannungsmaschinen eine so viel- 
fache, daß die mittlere Lamellenspannung eine gewisse Größe nicht 
überschreitet, wodurch ein Überschlagen der Spannung von einem 
Bolzen zum anderen, sogenanntes Rundfeuer, mit Sicherheit ver- 
mieden wird. Auch die Kollektoren werden sehr reichlich bemessen 
und erwärmen sich im ununterbrochenen Dauerbetriebe mit Vollast 
nur wenig. 

Als Material für die Bürsten kommen ausschließlich Kohlen- 
bürsten zur Verwendung, die den Kollektor nicht angreifen. Die 
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Fig. 118. Z. A.: Große Gleichstrommaschinen. 


Kohlenbúrsten stehen radial (die bei einigen Maschinen angewandten 
Spezialkohlen ausgenommen) und eignen sich daher besonders für 
Maschinen mit wechselnder Drehrichtung. Die Kohlenbürsten gleiten 
in der Metallfassung und sind durch Kupferkabel mit dem 
eigentlichen Klemmstück gutleitend verbunden, so daß das Metall 
des Kohlenhalters selbst von der Stromführung entlastet ist. Die 
Kohlen werden durch Federkraft gegen den Kollektor gedrückt; 
dieser ist derart bemessen, daß der Druck auch bei fortschreitender 
Abnutzung der Kohle stets ein angemessener bleibt. 
schub erfolgt entsprechend der Abnutzung selbsttätig. Die 
Kohlenbúrsten können während des Betriebes einzeln aus- 
gewechselt werden, ebenso ist es mittels des an jedem Halter 
angebrachten Scharnieres ein leichtes, jeden einzelnen Kohlen- 
halter von der Bürstenachse abzunehmen. 

Dadurch, daß die Kohlenbürste nicht in ein schweres 
Metallstück eingeklemmt ist, ist ihre Trägheit eine verhältnis- 
mäßig geringe, so daß sie geringen Unebenheiten des Kollektors 
während des Betriebes leicht zu folgen vermag. Die Bürsten- 
halter sitzen auf isolierten Bolzen, die entweder in einer Búrsten- 
brille, oder aber in einem Ringe, der an dem Magnetgestell 
drehbar gelagert ist, befestigt sind. Im letzten Falle läßt sich 
mittels eines Handrades die Bürstenbrille noch verschieben, 
was während des Betriebes zwar nicht notwendig, aber oft, 
z. B. bei Anderungen der Drehrichtung der Maschine an Ort 
und Stelle, bequem ist. 

Die beschriebene Gleichstrom-Maschine Modell Vw (Fig. 118) 

. eignet sich für alle in der Praxis vorkommenden Fälle, sowohl 
als Dynamo, wie auch als Motor, gleich gut für direkte 
Kupplung, wie auch für Riemen- oder Seilantrieb. Sie wird als 
Nebenschluß-, Hauptstrom- oder Compound-Maschine, eventl. auch 
mit abschaltbarer Compoundwicklung nach den Normalien des 
„Verbandes deutscher Elektrotechniker“ gebaut. Auch bezüglich 
der Erwärmung bleiben diese Maschinen mit Sicherheit innerhalb 
der vom Verbande zugelassenen Grenzen. In den weitaus meisten 
Fällen bleibt die Erwärmung sogar erheblich unterhalb der zu- 
lissigen höchsten Temperatur. Dieses ist für die Lebensdauer 
einer elektrischen Maschine von größter Bedeutung, da durch die 
geringere Erwärmung die zum Teil aus organischen Stoffen her- 
gestellten Isolationsmaterialien einer vorzeitigen Zerstörung nicht 
unterworfen sind. Gelegentliche Überlastungen schaden deshalb 
den Maschinen weniger als solchen, deren Erwärmung schon bei 


Der Nach- | 








normaler Belastung die Werte der Verbandsnormalien erreicht. — 
Der Praktiker sollte gerade diesem Umstande das größte Gewicht 
beilegen, denn nur auf diese Weise ist er als Besitzer des dauernd 
guten Arbeitens seiner Maschine sicher und vermeidet (mit Wahr- 
scheinlichkeit) Betriebsstörungen, die in vielen Fällen weit mehr 
Schaden anrichten können, als die ganze elektrische Anlage an 
Wert darstellt. 

Dazu kommt, daß sämtliche stromführenden Teile im warmen 
Zustande mit einer Wechselstromspannung, die um ein Vielfaches 
höher ist, als die Betriebsspannung der Maschine (niemals unter 

1000 Volt), auf Durchschlag geprüft werden. Ebenso hat jedes 
Lager einen Olstandzeiger, der durch eine rote Marke den richtigen 
Ölstand angibt. Da weiter auf jeder Seite jedes Lagers ein Ge- 
windeanschluß für den Ölstandzeiger angeordnet ist, so kann man 
ihn beliebig versetzen. Ferner besitzen alle Maschinen eine solche 
Anzahl Klemmen, daß eine Umschaltung bei Veränderung der 
Drehrichtung oder bei Verwendung einer Dynamo als Motor oder 
umgekehrt oder auch für Fremderregung der Magnetspulen stets 
durch Umlegen oder Entfernen eines oder mehrerer Klemmstücke 
vorgenommen werden kann. 

An Hand des jeder Maschine beigegebenen Schaltungsschemas 
lassen sich die Umschaltungen in bequemer Weise vornehmen. 
Die Klemmen selbst sind durch einen Schutzkasten abgedeckt, 
so daß zufällige Berührungen oder Kurzschlüsse durch fallende 
Metallstücke nahezu ausgeschlossen sind. *) 

Die Gleichstrom - Motoren Vw 70 a — Vw 120 b, werden 
der jeweiligen Verwendung entsprechend, außer in der meist ge- 
bräuchlichen offenen Ausführung auch als geschützte, ventiliert- 
gekapselte oder gekapselte Motoren ausgeführt. 

Offene Motoren nach Fig. 120 rechts finden infolge günstiger 
Abkühlungsverhältnisse und bequemster Zugänglichkeit der Bürsten 
weitgehende Anwendung; sie eignen sich zur Aufstellung in 
Räumen die frei von Staub, schädlichen Dämpfen und Gasen und 
starker Feuchtigkeit sind und in denen Beschädigungen mecha- 
nischer Art, z. B. durch Holz- oder Metallspäne, nicht vorkommen 

können. Da die Wicklungen der Motoren mit Isolationslack im- 
prägniert werden, so können die offenen Motoren auch in solchen 
Räumen aufgestellt werden, die nicht allzustarke Feuchtigkeit 
aufweisen, vorausgesetzt, daß die Motoren im regelrechten Betriebe 
bleiben, so daß also infolge der entwickelten Wärme das dauernde 
Niederschlagen der Luftfeuchtigkeit an der Wicklung verhindert 
wird. Ist die Anbringung eines entsprechend der Abkühlung 
reichlich bemessenen Schutzkastens aus Eisenblech oder der- 
gleichen möglich, so ist auch in feuchten und staubigen Räumen 

















Fig. 119. Z. A.: Große Gleichstrommaschinen. 


die Verwendung eines in solchem Schutzkasten stehenden offenen 
Motores zulässig. Die leichte Zugänglichkeit und bequeme Be- 


*) Von den Abbildungen zeigt Fig. 118 eine Gleichstrommaschine mit Wendepolen 
von 128 KW, 220 Volt, 190 GS und 200 Umläufen in der Minute. Fig. 119 zeigt eine 
Gleichstrommaschine mit Wendepolen von 205 KW, 125 Volt und 300 PS-Leistung bei 
125 Umläufen in der Minute; beide Maschinen mit Gestell auf Stahlguß. Fig. 120 gibt 


ein Motor-Generatorenaygregat wieder, bestehend aus: einer Gleichstrom-Com- 
poundmaschine mit Wendepolen von 322 PS, 550 Volt und n = 700 in der Minute mit 
Stahlgußgestell, einer Gleichstrom - Compound - Dynamo mit Wendepolen von 160 KW 


und 220 Volt und einer Gleichstrom - Nebenschluß.iynamo mit Wendepolen von 60 KW 
und 250 Volt. 














dienung des offenen Motors sprechen fiir seine allgemeine An- 
wendung. 

Die Ausführungsart als geschützter sichert den Motor 
gegen das Eindringen von groben Spünen aus Holz oder Metall, 
gegen fallende Gegenstände und dergl., jedoch nicht gegen Staub- 
oder Spritzwasser. 

Die Bauart kommt der offenen Ausführung am nächsten und 
besitzt besonders konstruierte Lagerschilder, die mit verdeckt 
liegenden Ventilationsöffnungen versehen sind, um der Luft Zutritt 
in das Innere des Motors zu gestatten. Ein um das Lagerschild 
der Kollektorseite gezogenes Schutznetz aus weitmaschigem Draht- 
geflecht ermöglicht die Beobachtung des Kollektors. 

Die geschützten Motoren eignen sich demnach besonders in 
solchen Fällen, in denen man die Möglichkeit haben will, daß von 
Laien zwar der Lauf des Ankers beobachtet werden kann, eine 
Berührung der stromführenden Teile aber vermieden werden soll. 
Der Motorentyp kann, wie aus obigem hervorgeht, überall dort 
angewendet werden, wo ein offener Motor durch grobe Spiine ge- 
fährdet erscheint. Die Leistung der geschützten Motoren, Modell 
Vw 70 a — Vw 120 b, ist infolge der eingebauten Ventilations- 
vorrichtung gleich der Leistung offener Motortypen. 

Der ventiliert-gekapselte Motor unterscheidet sich 
von dem zuletzt aufgeführten Typ dadurch, daß an Stelle des 
weitmaschigen Drahtnetzes ein geschlossenes Blechband verwandt 
wird. Dies schützt den Motor gegen in geringer Menge auf- 


auch hier zu empfehlen. Für Räume, in denen Siurediimpfe, 
explosible Gase oder dergleichen vorkommen, sind allerdings 
selbst die ,gedichteten* Kapselmotoren nicht zu verwenden, dafür 
werden noch besondere Spezialkonstruktionen erforderlich. Daß 
die gekapselten Motoren nicht unter Wasser arbeiten können, 
erscheint schließlich wohl selbstverständlich. Es lassen sich 
die Kapselungen eben nicht so abdichten, daß der Zutritt des 
unter Druck stehenden Wassers in die Lager usw. sicher ver- 
hindert wird. 


Tender zur Heißdampf-Lokomotive 
auf Tafel 6. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 


In Heft 3 dieser Zeitschrift gaben wir auf Tafel 6 die Zeichnungen 
einer Heißdampf-Personenzug-Lokomotive die von der 
Sächsischen Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann 
Aktiengesellschaft in Chemnitz, als erste eines größeren Auftrages 
für die Kgl. Sächs. Staatseisenbahnen "fertiggestellt, und 
zunächst in Brüssel zur Ausstellung gebracht wurde. 

Die Lokomotive führt, wie hier nur der Vollständigkeit halber 
erwähnt sein soll, die Bezeichnung 2 C 3/5 gekuppelte Zweizylinder- 
Heißdampf-Personenzug-Lokomotive und für sie ist der auf der 
vorliegenden Tafel wiedergegebene Tender bestimmt. Der Tender 





Fig. 120. Z. A.: Große Gleichstrommaschinen. 


tretendes Spritzwasser und ermöglicht so die Aufstellung in Räumen 
in denen derartiges Spritzwasser zu erwarten ist. Auch die Leistung 
der ventiliert gekapselten Motoren, Modell Vw 70 a — Vw 120 b, 
ist gleich der Leistung offener Motortypen. 

Bei allen bisher beschriebenen Anordnungen tritt die den 
Motor umgebende Luft zwecks Kiihlung in das Innere des Motors. 
Enthält diese jedoch Beimischungen von Staub, Feuchtigkeit usw., 
die nach der Menge ihres Vorkommens oder nach ihrer Beschaffen- 
heit für die Innenteile gefährlich werden könnten, so wendet man 
gekapselte Motoren an. 

Bei diesen sind alle Öffnungen am Motorgehäuse geschlossen 
um das Innere des Motores gegen die äußere Luft zu schützen; 
die Abkühlungsverhältnisse sind hierdurch allerdings sehr ungünstig. 
Die Leistung der gekapselten Motoren, Modell Vw 70 a bis Vw 120 b, 
beträgt daher nur ca. 30°/, der Leistung der offenen Motoren, 
wobei aber die nach den Verbandsnormalien zulässigen Er- 
wärmungen mit Sicherheit nicht überschritten werden. 

Sollen Kapselmotoren unter besonders ungünstigen Verhilt- 
nissen, beispielsweise im Freien, aufgestellt werden, so sind zu 
einer ‚regendichten‘ Ausführung gewisse konstruktive Änderungen 
erforderlich; diese machen den Motor auch zur Verwendung in stark 
feuchten Räumen und im Freien geeignet, die Aufstellung eines 
Schutzdaches zur Abhaltung stärkster Witterungseinflüsse ist jedoch 


| faßt 16 cbm Wasser und 5000 kg Kohle. 


| 
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Der Durchmesser seiner 
acht Rider stellt sich auf 1000 mm und der Radstand auf 
4750 mm. 

Der hufeisenférmig gestaltete Wasserkasten, dessen Decke 
nach der Maschine zu geneigt ist, ist auf einem aus Eisen her- 
gestellten Rahmen gelagert. Der Rahmen wiederum ruht mit vier 
Gleitpfannen mit kugeligen Zwischenlagern auf zwei Drehgestellen 1 
die um je einen Mittelzapfen drehbar sind. Die Drehgestelle selbst 
sind in der üblichen Weise ausgeführt und umfassen je zwei 
Achsen, so daß also auch der Tender, gleich der Lokomotive, trotz 
seiner verhältnismäßig großen Abmessungen selbst scharfe Kurven 
schnell durchlaufen kann. 

Im weiteren ist der Tender mit Hand- und Westinghouse- 
Bremse ausgerüstet, beide sind stark genug um 20100 kg gleich 
500/, des Achsdruckes bei vollbelastetem Tender abzubremsen. 
Dabei erfahren sämtliche Räder eine Bremsung von beiden Seiten. 
Die Handbremse ist eine sogenannte Wurfhebelbremse deren Hebel 
bei i Fig. 1 sichtbar ist. Der Zylinder der Westinghousebremse 
ist bei k im Grundriß angedeutet. 

Das Dienstgewicht des Tenders stellt sich auf 40500 kg, so 
daß also Lokomotive und Tender zusammen ein Dienstgewicht von 
69400 + 40500 — 109900 kg haben. 








Ketten und Stahlbänder. 


Von Zivilingenieur August Bauschlicher in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 121 bis 134.) 


Die Kraftübertragung mittels Ketten hat gegenüber der 
durch Riemen den Vorzug, daß die zu übertragenden Kräfte 
positiv, obne Schlüpfungsverluste und ohne Spannung bezw. ohne 
zusätzliche Belastung der Lager übertragen werden. Auf die 
Lager selbst gelangt nur der leicht errechenbare Kettenzug, das 
Gewicht der Kette und eine aditionelle weniger leicht zu be- 
stimmende Belastung, welche vom Schlagen des nicht gezogenen 
Kettentrumes herrührt. Aber selbst unter Berücksichtigung dieser 
nur bei schlecht montierten Ketten auftretenden Erscheinungen 
wird eine Kette die Lager ziemlich konstant belasten, während 
sich die Zugspannungen bei Riemenantrieben jederzeit verändern. 
Die Zugspannung und damit auch die Lagerbelastung ist bei neu 
aufgelegten Riemen oft zu groß und bei längerer Zeit im Betrieb 
befindlichen oft zu klein, so daß dadurch ein zu großer Schlupf 
auftritt. Für manche Maschinen, bei denen die gleichmäßige 








In Fig. 123 ist eine verstärkte Kettentype gezeigt, bei der sowohl 
die über den Scharniersteg greifenden Scharnierhaken als auch die 
Zugstege durch Rippen versteift sind. 

Die Erwartkette nach Fig. 122 und 123 eignet sich als Trans- 
missionskette besser als die Ringkette. Nur befriedigt ihre 


| Festigkeit, soweit die Glieder aus Stahl oder Temperguß sind, 


nicht. Auch der Genauigkeitsgrad der Teilung läßt zu wünschen 


| übrig, infolgedessen auch der geriiuschlose Eingriff. 





| 


Umlaufszahl ein Erfordernis ist, und die zu übertragenden Kräfte | 


zu groß sind und dabei die Kraftübertragung in nassen Räumen 


erfolgen soll oder für Spezialfiille, wo zur Übertragung großer | 


Kräfte nur eine geringe Baubreite für die Antriebsscheibe zur 
Verfügung steht, ist die Kraftübertragung durch Ketten die ge- 
gebene. Für Fórdermaschinen und zum Heben von Lasten ist 
ebenfalls die Kette beliebt. (Drahtseile können nur als Zugorgan 
von Lasten den Ketten als gleichwertig gegenüber gestellt werden. 
Für Triebwerke eignen sie sich weniger 
gut, da die Verbindung der Draht- 
seilenden schwierig und die schwächste 
Stelle der Konstruktion ist.) 

Wir haben also bei Ketten 
zu unterscheiden, zwischen 
solchen, die nur Lasten zu ziehen 
haben wie Ringketten, Gall'sche Ket- 
ten usw., die um Rollen und Winden 
gewickelt werden und von denen nur 
verlangt wird, daß sie gut in Zähne 
eingreifen, über ein Laufrad rollen 
oder sich gut auf einer Trommel 
aufwickeln, und zwischen Trans- 
missionsketten, die Maschinen 
aller Art antreiben sollen. 

Die Gliederkette nach Fig. 121 


in befriedigender Weise, wenn sie 
auch in bezug auf Hochwertigkeit 





erfüllt die Bedingungen als Zugkette 


| 





Fig. 121. Fig. 122. hinter Gelenkketten mit Blechgliedern 
Fig. 121 u. 122. Z. A.: Ketten und zurücktreten muß, denn die Glieder 
Stahlbänder. 


sind nicht zwangläufig miteinander 
verbunden und greifen daher unzuverlässig in Zähne oder Rillen 
ein. Auch ist jedes Glied einer Ringkette an der Berührungs- 
stelle zweier Glieder auf Biegung beansprucht. 
von Ringketten wird auch durch das Verfahren beeinflußt, wie 
die einzelnen Glieder miteinander verbunden werden. Meist 
werden die Glieder vorgebogen, an der offenen Stelle in das 





andere geschlossene Glied eingeführt, die offenen Enden zusammen- ` 


gebogen und elektrisch stumpf miteinander verschweißt mittels 
Widerstands - Schweißmaschinen, wie sie die Allgemeine 


Elektrizitäts A.-G. in Berlin oder HugoHellberger | 


G. m. b. H. in München fertigt. 

Borsig, Berlin wendet ein eigenartiges Verfahren für hoch- 
wertige Ketten an, indem er sie aus Blechstreifen wickelt. 
Über das geschlossene Glied wird das andere derart gewickelt, 
daß ein Blechstreifen zu einem Ringe gewunden wird. Derselbe 





wird dann auf Schweißhitze gebracht und die Lage miteinander | 
zwar mit einer gewissen Reibung 


verschweißt. Bei der Stumpfschweißung hängt die Güte der 
Kette von der Festigkeit der Schweißfuge ab, die bekanntlich un- 
gleich ist. 

Die Ewartkette nach Fig. 122 und 123 hat sich in der 
Technik ebenfalls gut eingeführt. Die einzelnen aus Stahl- oder 
Temperguß bestehenden Glieder werden seitlich ineinander ge- 
führt und zwar nur in einer Stellung und in einem Winkel zu- 
einander, der beim Auflaufen auf Kettenräder nicht vorkommt. 
Fig. 122 stellt eine Kettentype dar, bei der die Kettenglieder glatt 
sind und die Scharnierstege rechtwinklig zu den Zugstegen stehen. 





Konstruktion der Fig. 126, 1 beibe- 


| sind die Blockketten nach Fig. 127, 
Die Festigkeit | 


Vollendeter sind die Grayketten nach Fig. 124, bei denen 
die Glieder durch einzelne Scharnierstifte verbunden werden. Die 
Glieder werden hierbei verbohrt, die Stifte fest eingeschlagen und 
versplintet. Die Tei- 
lung befriedigt, ferner 
auch die Zahnanlage- 
flächen, da sich auch 
diese bei der Grayschen 
Konstruktion bearbei- 
ten lassen. Als Mate- 
rial dient vorwiegend 
Stahl und TemperguB, 
besser sind geschmie- 
dete Glieder. 

Konstruktiv vol- 
lendeter als Ketten mit 
geschweißten Ring- 
gliedern oder gegos- 
senen Gliedern sind 
die Gallschen Ge- 
lenkketten nach 
Fig. 125 und 126. 

In Fig. 125 sitzen 
mehrere Blechglieder nebeneinander auf den beiden abgesetzten 
Stiftenden. Die einzelnen abwechslungsweise sich kreuzenden 
Glieder oder Blechlaschen sind durch auf das Bolzenende genietete 
Scheiben axial gehalten. Auf Zug halten die Glieder sehr viel 
aus. Nur der Verschleiß in den Gelenkstellen ist, soweit sie für 
rasch laufende Triebwerke angewendet werden, wegen der geringen 
Blechstärke bezw. dem hohen spez. Flichendruck der Glieder auf 
den Bolzen bedeutend. 

Man setzt daher zur Vergrößerung der Auflage vielfach die 
inneren Glieder nach Fig. 126 auf Biichsen, die äußeren Glieder 





Fig. 128. Fig. 124. 
Fig. 128 u. 124. Z. A.: Ketten und Stahlbänder. 


| mit Preßsitz auf Scharnierbolzen, so daß bei Gelenkbewegungen 
_ sich der Bolzen in der Hülse bewegt. 


Nicht ganz auf der Höhe steht die Schmierung der Glieder, 
besonders soweit lange Scharnierbolzen in langen Büchsen stecken. 
Zur Verbesserung der Schmierung svhafft man daher in dem 
Scharnierbolzen Flächen zum Aufenthalt von Schmiermittel nach 
Fig. 126, 2 u. 3, im übrigen aber die 


haltend. 
Eine Abart der Gliederketten 


wie sie im Fahrradbau angewendet 
werden. Hierbei macht man vom 
hochwertigen Material Gebrauch, in 
dem man die Blockketten aus einem 
gehärteten Block, zwei den Block 
umschließenden Kettenglieder und 
einem Querstift zusammensetzt. Die 
Blechglieder werden fest auf die 
Scharniergliederenden genietet, so 
daß sich dieselben in dem Block- 
glied drehen. Durch Blockglieder 
hat man es in der Hand, Ketten 
von relativ kleiner Teilung her- 
zustellen. Das Blockglied trifft 





Fig. 125. Z. A.: Kelten und 
Stahlbänder. 


auf den Zahn, ist aber, weil es gehärtet ist, ziemlich wider- 


| standsfähig. 


Ein allgemeiner Nachteil der Blockkette ist der, daß die auf 
Stiften sitzenden Blechglieder eine relativ schmale Auflage haben, 
so daß, wenn sich auch der Stift im Block dreht und große 
Führungsflächen hat, das einzelne Glied bei Überbelastung über 
die zulässige Grenze doch zuweilen ausreißt, weshalb man das 
Glied besser mit einem ovalen Auge bezw. mit einem großen 
Querschnitt gegen Abscheren ausrüstet. 


FP o o — 


Konstruktiv vollendeter sind die im Fahrrad- und Automobilbau 
angewendeten Rollenketten nach Fig. 128. Hier besteht ein 
Kettenglied aus einer Hülse, über die vorher eine gehiirtete 
Rolle loselaufend gesteckt wird. In die Hiilse bringt man einen 
Gelenkstift, an den zwei äußere Kettenglieder angenietet werden. 
Die Konstruktion der Kette ist dadurch etwas verbessert, so dab 
sich die Rolle bei dem Auflaufen auf den Zahn dreht und 
dadurch die Reibung vermindert. 

Wo sehr große Beanspruchungen auftreten, ist indessen auch 
die Rollenkette noch zu schwach, da nicht allein die Glieder ab- 
reißen, sondern die Stifte biegen sich auch zuweilen durch und 
erschweren die Drehung der Gelenke. Es müssen zur Übertragung 
großer Kräfte schon sehr viele Glieder nebeneinander angeordnet 
werden, ähnlich wie die bereits beschriebenen Gall’schen Gelenk- 
ketten nach Fig. 125 und 126. Dann reiben auch die Blechglieder 
seitlich an den Kettenzähnen beim Auflaufen auf die Zähne und 
die Rolle allein beseitigt noch nicht alle Zahnreibung. 

Bei raschlaufenden Triebwerken machen aber Rollenketten 
und Blockketten zu viel Geräusch, wie sie auch gern außer Ein- 
griff kommen, d. h. 
wenn siezuviel durch- 
hängen, springen sie 
von den Kettenrädern 
herunter. Renold 
hat deshalb eine sog. 
Zahnkette nach 
Fig. 129 auf den 
Markt gebracht, die 
darin besteht, daß 
viele Blechglieder 
nebeneinander ange- 
ordnet sind und jedes Glied eine nach innen ragende Zunge enthält, 
welche in gezahnte Räder mit Zahnflanken, ähnlich wie Zahnräder 
eingreifen, derart, daß sich die Zungen von selbst keilförmig in 
die Zahnlücken pressen. Dabei schmiegen sich die Ketten jedem 
Kettenraddurchmesser, soweit er nicht zu klein ist, an. Die 
Renoldketten müssen aber in der Spurebene durch besondere 
meist in der Mitte angeordnete Führungsglieder gehalten werden 
oder man ordnet Führungskränze an den Rändern an. 

Im Betrieb von Zahnketten, überhaupt von jeder Glieder- 
kette, macht sich bald ein Strecken derselben bemerkbar, d. h. die 
Gelenkstellen laufen aus, was von der relativ hohen spezifischen 
Flächenpressung und der mangelhaften Schmierung der Gelenk- 
stellen herrührt. Durch das seitliche Schlagen der Kette wird 
ferner eine Zusatzbelastung auf die Gelenkstellen ausgeübt, die 
sich jeder Berechnung 
entzieht. Immerhin ist 
die Anpassungsfähigkeit 
der Renold'schen Kette 
an hohe Tourenzahlen be- 
merkenswert Der gute 
Lauf der Kette ist aber 
von einer sorgfältigen 
Montage abhängig. Auch 
empfiehlt es sich bei 
stoßweiser Belastung der 
Ketten in die Kettenräder 
einen Stoßfänger in Form 
von Pafferfedern einzu- 
bauen, damit nicht die 
Beanspruchung zwischen 
einem Belastungsmini- 
mum und -Maximum all- 
zusehr schwankt. 

Bei der Westing- 
house-Kette nach 
Fig. 130, die ähnlich 
wie die Renoldsche Kette gebaut ist, suchte man nun das 
Auslaufen der Kettenglieder dadurch zu verhindern, daß die 
Glieder durch ein sogenanntes Wiegegelenk verbunden werden. 
Dies besteht darin, daß die Stifte geteilt sind und die Stifthälften 
abwechselungsweise mit den Gliedern verbunden werden. Dabei 
wiegen die abgeflachten Hälften aufeinander. Der Schmiermittel- 
bedarf dieser Ketten ist erheblich geringer als bei Renoldketten 
und deren Betriebssicherheit offenbar gesteigert. Allein die 
Konstruktion ist wesentlich komplizierter. 
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Fig. 126. Z. A.: Ketten und Stahlbänder. 





Fig. 128. 
Fig. 127 u. 128. Z. A.: Kelten und Stahlbänder. 


Fig. 127. 
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In neuerer Zeit beschäftigt man sich auch mit Stahl band- 
antrieben. Die Eloesser-Gesellschaft in Charlottenburg 
beisp. verwendet Stahlbiinder, die mit einer gewissen Spannung 
auf die Riemenscheiben gelegt und durch eine Scharnierverbindung 
nach Fig. 183 an den Enden verbunden werden. 

Stahlbänder hatte man früher gelötet. Jetzt gibt man lös- 
bare Verbindungen, bei denen ein Bandende zwischen zwei über- 
greifenden Stahlklammern gesetzt wird, während ein drittes Stück 
das Band noch gegen die Verbindungsklammer drückt. Die Ver- 
bindungslaschen sind miteinander verspundet. 


Zur Übertragung einer bestimmten Kraft soll man bei Stahl- 
bändern nur */¿ der Breite brauchen, als ein Lederriemen zur 
Übertragung der gleichen Kraft benötigt. Der Schlupf soll eben- 
falls gering sein (ca. 99°/,). 


Nun hat aber das Stahlband gewisse Nachteile, die darin 
liegen, daß die miteinander korrespondierenden Scheiben genau 
spuren müssen, und daß der Wellenabstand möglichst unveränder- 
lich sein soll, da von einer elastischen, selbsttätigen Anpassung 
des Bandes nicht gesprochen werden kann. Der Lauf des 
Bandes an sich ist zwar sehr ruhig und ohne wesentliche 
Schwankungen, aber die scharfen Ränder selbst bilden eine Ge- 
fahr für die ihnen näherkommenden Arbeiter. Es erweist sich 
als notwendig, das Stahlband durch Schutzvorrichtungen einzu- 
hiillen. Der anfänglich billigere Preis eines Stahlbandantriebes 
wird dann aber wieder durch die etwas teueren Schutzvorrichtungen 
aufgehoben. Auch ist zu bedenken, daß nur lösbare, schwierig 
herstellbare Scharnierverbindungen für die Stahlbandenden in Be- 
tracht kommen. 

Ich babe nun 
vor ca. 2 Jahren 
auch die Stahl- 
bandfrage stu- 
diert, bin aber 
von dem Gesichts- 
punkte ausge- 
gangen, daf man 
das Stahlband 
alsKetteaus- 
bilden soll, wes- 
halb ich Stahl- 
band nach Fig.131 
lochte. In dem 
Stahlband ordnete 
ich ovale Schlitze 
an, in die Stift- 
enden in Form 
eines Umdreh- 
ungsparaboloides 
eingriffen. Diese 
Stifte wurden fest 
in die Riemenscheiben eingeschlagen. Ein derartiges Kettenrad 
mit eingeschlagenen Stiften stellt sich offenbar billiger als gefriste 
Kettenräder für Zahnketten. 


Ich habe eine solche Stahlbandkette praktisch ausgeführt 
und während der Internationalen Luftschiffahrt - Ausstellung in 
Frankfurt a. Main auf dem Stande der Firma L. Schuler in 
Göppingen das Stahlband auf einer Exzenterpresse mit auto- 
matischem Materialvorschub gelocht. Ich verwendete dabei eine 
Teilung, die ein Vielfaches von m war (Modul 10 = 31,4 m). 
Das Stahlband hatte eine Dicke von 0,3 mm und eine Breite 
von 20 bis 26 mm. Die Festigkeit des Bandes befriedigte. 
Unter Abzug des 9 mm starken Schlitzes ergab sich rechnerisch 
ein Querschnitt von ca. 3,3 qmm, so daß man bei einem bis zu 
einer Bruchgrenze beanspruchtem Stahlband von 80 kg Zug- 
festigkeit ungefähr 262 kg Zugkraft übertragen könnte, bei 25 mm 
Stahlband 384 kg. Nachteilig bei der Konstruktion war nur, 
daß die Stifte sehr bald in das Material einliefen. Dieselben 
mußten gehärtet werden. Im übrigen findet nicht allein durch 
die Stifle ein positiv wirkendes Mitnehmen statt, sondern es wird 
auch ein Teil der Kraft durch Reibung übertragen. 

Übrigens bewiesen Erkundigungen. daß Stahlbänder schon 
oft versucht wurden. 

So teilte mir C. Otto Gehrkens in Hamburg mit, daß ihm 
solche schon seit ca. 30 Jahren bekannt seien. Ende der 60er 
Jahre des vorigen Jahrhunderts habe man Stahlbänder auf Hirn- 






































Fig. 180. 
Fig. 129 u. 130. Z. A : Ketten und Stahlbänder. 


Fig. 129. 











lederscheiben, wie sie L. Stark in Mainz anfertigt, laufen lassen, 
aber es habe immer mit der Schlußverbindung „gebapert*. 

Auch gelochte Stahlbänder mit eingeprägten Zähnen sind 
schon versucht worden. Metallband-Treibriemen mit eingeprägten 
Zähnen sind unter Kl. 47/18972 in Deutschland und unter 
548591 in Amerika patentiert worden. Auch gelochte Stahl- 
bänder sind schon bekannt (siehe britische Patentschrift 5040 vom 
Jahre 1903). 

Auch M. Hille in Dresden wendete versuchsweise gelochte 
Stahlbänder für Fahrräder an, ferner auch Ansbert Vorreiter 
in Berlin für denselben Zweck. Ebenso hatte Paul Erbrecht 
ebenfalls vor 
Jahren aufStahl- 
bandketten mit 
Löchern und 
Stiften ein Pa- 
tent genommen. 

Die Kon- 
struktion der 

Stahlbandan- 
triebe habe ich 
weiterverfolgt 
und vor kurzem 
eine Konstruk- 
tion von Wilk 

in Eisenach 

Fig. 132 gefun- 
den, bei der die 
Umkehrung vor- 
genommen wurde, daß Nietköpfe in das Stahlband eingesetzt 
wurden, die in Löchern von Scheiben eingriffen. Die Enden wurden 
durch einen lösbaren Bolzen und durch zwei Gegenmuttern fest- 
gehalten. Hierbei ist es nicht notwendig, das Band straff zu 
spannen, sondern es genügt einfach etwas Spiel. Auch diese 
Konstruktion habe ich seinerzeit erwogen, glaubte aber davon 
absehen zu sollen, in Rücksicht darauf, daß man Stahlbänder 
auch schränken möchte. Die dabei einander berührenden, inneren 
Stahlbandflächen dürfen dann keine Vorsprünge tragen. 

Wie ich durch Umfrage feststellte, ist aber dem Schränken 
von Stahlbändern keine große Bedeutung beizumessen; es ist 
sogar nachteilig, weil das Band leicht von den Scheiben gleitet 
und auch an sich verwunden und überbeansprucht wird. Besonders 
bei gelochten Bändern kann dieses Verwinden leicht zum Bruch 

= in den geschlitzten Stellen des 

= AR Bandes führen. Gelochte Stahlbänder 

AE scheinen sich trotz einiger Mängel 

bei raschlaufenden Wellen doch ein- 
zuführen. 

Die Brown Spin-Wright 
Company in New-York fabriziert 
ein perforiertes Stahlband nach 
Fig. 134, das etwa 0,8 mm stark 
ist und ca. 25 mm breit. Das 
dazu gehörige Kettenrad hat im 
Umfangsringe keilförmig verlaufende 
Zähne und greift in entsprechende 
Schlitze des Bandes ein. Das Band 
läuft bei jeder Geschwindigkeit von 
100 bis 20000 Umdrehungen in 
der Minute ohne Geräusch. Der 
Antrieb von Baumwollspindeln er- 
folgt mit einer Geschwindigkeit von 
8300 Umdrehungen in der Minute. 
Der Wirkungsgrad des Bandes ist 





Fig. 131. 
Fig. 181 u. 182. Z. A.: Ketten und Stahibdnder. 


Fig. 132. 
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= Fig. 184. sehr hoch, da es keine Schlüpfung 
ig. 133 u. 184. Z. A.: Ketten und besityt Die Zahnform ist insofern 
Stahlbänder. 


günstiger als gewöhnlich Schlitze, 
als eine große sukzesive zur Anlage kommende Auflagefläche für 
den Zahn vorhanden ist und sich der Verschleiß auf die ganze 
Länge der Schlitze verteilt. 

Zur Übertragung sehr großer Kräfte ist indessen der Stahl- 
bandantrieb nicht geeignet. auch nicht für stoßweise belastete 
Glieder, da das Stahlmaterial immerhin empfindlich ist und der 
Verschleiß auch bei Dreieckschlitzen nicht unbeträchtlich ist. 

Man kann sagen, daß sowohl den Gliederketten als auch den 
Stablbandantrieben der grundsätzliche Nachteil anhaftet, daß sie 


nur dann befriedigend laufen, wenn die Spurebene möglichst ge- 
nau übereinstimmt. Die scharfen Ränder des Stalılbandes sind 
betriebsgeführlich und bedingen eine Einkapselung. Aber auch 
schnellaufende Gliederketten sind nicht ganz ungefährlich, da die 
spitzen und scharfen Gelenkkanten immerhin beim Berühren der- 
selben zu Fingerverletzungen führen können. Auch findet bei Rollen- 
und Blockketten stets ein seitliches Durchschlagen der Kette statt, 
welche eine zusätzliche Beanspruchung der Kette und eine seit- 
liche Reibung der Glieder an den Flanken der Zähne hervorruft. 
Die Beanspruchung von Gelenkketten ist in der Regel keine sehr 
günstige, da die Druckfliichen statisch nicht einwandfrei be- 
stimmt sind. Jede Kette streckt sich und bedarf einer Nachstell- 
vorrichtung durch Veränderung der Achsabstiinde.*) Ein weiterer 
Mangel der Gliederketten ist der, daß man sie nicht schränken 
kann. Wright hat zwar Gliederketten zum Antrieb der Propeller 
geschränkt, aber ein derartiges Schränken ist unzulässig und geht 
auf Kosten der Lebensdauer einer Kette. Trotzdem bieten die 
Ketten zum Antrieb schwerer Arbeitsmaschinen manche Vorteile 
im Vergleich zu Riemenantrieben. Man verwendet Ketten für 
Transmissionsanlagen und überträgt die Kraft von Elektromotoren 
auf Wellenleitungen, von da auf Vorgelege und treibt Maschinen 
mit konstanter Tourenzahl von Vorgeleve aus mittels Ketten an. 
Für schnellaufende Ketten bis zu 6 m Sec. sind hauptsächlich 
Westinghouse- und Renoldketten im (iebrauch. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung einer Bremse. 
Von Regierungsbaumeister Prof. Ad. Vieth in Bremen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 135 bis 139.) 


Aufgabe: Mittels einer Fördertrommel von m Durch- 
messer soll eine Nutzlast von 1000 kg aus einer Tiefe von 410 m 
gefördert werden. 

Die Fördertrommel wird durch einen 81 pferdigen Elcktro- 
motor unter Einschaltung zweier Rädervorgelege mit einer Über- 
setzung von 1:39,5 angetrieben. Der Elektromotor macht 750 
Umdrehungen in der Minute, die Fördertrommel deren 19. 

Für die Fördertrommel ist eine Fallgewichtsbremse mit vier 
Bremsbacken konstruiert, die bei losgekuppeltem Elektromotor die 
Nutzlast von 1000 kg abbremst. Bremskranz und Fördertrommel 
haben denselben Durchmesser und sind auf derselben Welle befestigt. 


o 


od 


I. Allgemeine Beschreibung der Anlage 
(Fig. 135, Skz. 2). 

Die Förderung mit der in der Aufgabe gegebenen Förder- 
trommel geschieht zweitrumig, d. h. es sind um die Fördertrommel 
zwei Seile in entgegengesetztem Sinne geschlagen, so daß, während 
sich das eine Seil, an dem die zu Tage gehende, beladene Förder- 
schale befestigt ist, aufwickelt, sich das andere Seil, an dem das 
leere Gefäß wieder abwärts in den Schacht gelassen wird, ab- 
wickelt (Fig. 135, Skz. 8). 

Die Fórdermaschine muß daher die Fördertrommel abwechselnd 
einmal links und einmal rechts herum drehen. Die Fördermaschine 
ist neben dem Schachte aufgestellt. Jedes der beiden Drahtseile 
von 19 mm Durchmesser läuft von der Fördertrommel zunächst 
über eine Seilscheibe, welche oberhalb der Hängebank in einem 
hohen, aus Eisen zusammengenieteten Gerüst, dem Treibebock, ver- 
lagert ist und trägt in dem Schachte eine an den Schachtwänden 
durch die hölzerne Leitung geführte Förderschale, auf die der 
mit der Nutzlast gefüllte Wagen, Hund genannt, geschoben wird. 
Diese Art der Förderung wird als Gestellförderung bezeichnet im 
Gegensatze zur Tonnenförderung, bei der die zur Förderung be- 
nutzten Gefäße, wie Tonnen, Körbe, Kübel usw. am Füllorte beim 
Übergang von der Streckenförderung zur Schachtförderung und 
auch an der Schachtmündung, also an der Hängebank, umgeladen 
werden müssen. Bei senkrechten Schächten benutzt man fast all- 
gemein die Gestellförderung, die vor der Tonnenförderung den 
Vorzug einer größeren Leistunysfihigkeit besitzt. 

Eine besondere Eigentümlichkeit der Fördermaschine ist die 
sehr verschiedene Beanspruchung derselben während einer Fahrt 


*, Nur die Westinghouse-Kette mit Wiegegelenken leidet weniger unter 
diesem Mangel. 
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Gegeben sind neben den Maßskizzen noch folyende Abmessungen: 
Zusammenstellung der gegebenen Werte: 


infolge der steten Änderung des Seilgewichtes. Beim Beginne 
der Förderung befindet sich die beladene Förderschale unten am 


Füllorte, die leere oben an der Hängebank. Die Fördermaschine . — a 
muß daher anfangs außer der Förderschale mit dem Zwischen- co pe eo ool: Nmax SS a Ban 
5 e A che Umdrehungen eaor a E 780 

geschirr und der Nutzlast auch noch das ganze Seilgewicht mit Ubersetzung vom Motor zur Windetrommel 

anheben, während auf der anderen Seite kein Seilgewicht vorhanden 2 Vorgelege ER 1 

ist. Während sich nun beim Betriebe das Seiltrum der vollen l 39,5 

Förderschale auf die Fördertrommel aufwickelt, wickelt sich das Wirkungsgrad der Fördermaschine . y = 0,75 

sogenannte leere Seil von der Fördertrommel immer mehr ab. Fördertrommelhalbmesser R =: 1000 mm 

Bei der gegebenen Teufe von 410 m und einem Drahtseilgewicht Bremsringhalbmesser . . r = 1000 , 

von 1,27 kg fiir den laufenden m tritt dadurch am leeren Seil- Förderhöhe . . h = 410 m 

trum bei vollständig abgewickeltem Seile ein Übergewicht von Drabtseillänge . 1 = 410 „ 

410-1,27 = rd. 520 kg ein, um welches die Arbeit der Förder- Drahtseildurchmesser. . . . . d = 19 mm 

maschine beim Heben des vollen Förderkorbes verringert wird. Drahtseilgewicht für den lfd. m.. q = 1,27 kg 

Bei tieferen Schächten kann das Übergewicht des leeren Seiltrums Seilgewicht bei 410 m Länge RB = 520 „ 

so bedeutend werden, daß die Fördermaschine überhaupt keine Gewicht der Förderschale leer Q = 960 , 

Arbeit mehr zu verrichten braucht, sondern sogar gebremst werden Nutzlast . Reger G = 1000 „ 

muß, damit nicht das Übergewicht des leeren Seiles den Förder- Gewicht der beladenen Förderschale = 1960 „ 

korb mit zu großer Geschwindigkeit auf die Hängebank fördert. Gewicht der Fördertrommel éi = 5250 ,, 
Um nun die ungleichmäßige Beanspruchung, welche durch Anzahl der Umdrehungen der Fördertrommel 

das Seilgewicht hervorgerufen wird, auszugleichen, wendet man in der Minute . ee Du 19 

in der bergmánnischen Praxis das Unterseil an, Fig. 135, 3, das unten | 1. Drehmoment der Fórdermaschine: 

an den beiden Fördergefäßen befestigt ist und im Schachtsumpf Bezeichnet man mit: 

einen Bogen bildet. Dieses Unterseil hat auf den laufenden m P die Kraft, welche die Maschine an ihrem Wellenhalb- 


dasselbe Gewicht, wie das Förderseil, und das hat zur Folge, daß 
die Gewichte der Seiltriimmer auf beiden Seiten sich genau so aus- 
gleichen wie die toten Gewichte der Förderschalen mit Zwischen- 
geschirr und leeren Hunden. Die Fördermaschine hat dann gleich- 
förmig, während der ganzen Fahrt immer nur dieselbe Last zu 
bewegen. Die Unterseile ergeben offenbar eine einfache Lösung, 
sind aber nur bei Förderungen von einer Sohle aus zweckmäßig. 


Wird von mehreren Sohlen gefördert, so wendet man Bobinen, 
s. Fig. 135, 2, oder konische Seilkörbe an, die darauf beruhen, daß 


messer in kg zu leisten imstande ist, 
R’ den Wellenhalbmesser in mm, 
v die Umfangsgeschwindigkeit der Welle in m/Sek. 
n die minutliche Umdrehzahl der Welle und 
N die Leistung der Fördermaschine in PS, so ist: 


ya ee Rn 
~ 60-1000 


m/Sek. = ate 











das aufgewickelte Seil mit der leeren Förderschale von einem | 4 
großen Trommelhalbmesser abläuft, der allmählich abnimmt, je 3 
tiefer der Fórderkorb herabgelassen, je mehr Seil also abgewickelt 
wird. Am vollen Seiltrum ist anfänglich beim Aufwickeln ein 
kleiner Halbmesser vorhanden, der aber, je mehr Seillast am leeren 
Trum zieht, allmählich immer größer wird. Dadurch kann ein an- 
genäherter Ausgleich der statischen Drehmomente erreicht werden. 
Bei der zur Untersuchung der Bremse gestellten Aufgabe XX} 
sei der erste Ausgleich durch Einbau eines Unterseiles angenommen. X | 
Das Anhalten der Förderschale während der Fahrt und die AS E 
Verzögerungen der Geschwindigkeiten sollen im Betriebe durch OS 
Einschalten von Widerstinden, also durch Regelung der Förder- 
maschine vorgenommen werden. Die Anlage soll aber außerdem 
noch mit einer Bremsvorrichtung versehen werden, um die Förder- 
schale in der Schachtmitte anzuhalten, oder um beim Fehlen von aLL 
Aufsatzvorrichtungen fiir die Fórderschale auf der Hängebank, | H4 
oder um bei unregelmäßigem Betriebe infolge von Störungen, = A 


sowie beim Stillstand der Fördermaschine zum Festhalten der 
Förderschale zu dienen. 


Die Bremse wirkt als doppelte Backenbremse mit Holz | 





Fig. 136. Z. A.: Berechnung einer Bremse. 


Die Arbeitsleistung in der Sekunde in mkg ist daher: 


auf schmiedeeisernem Bremsringe. Sie besitzt vier Brems- P.x-R'-n 
backen und ist als Fallgewichtsbremse gebaut, Fig. 136. Der Brems- LS > 80000 mkg 
druck wird hierbei durch ein Gewicht P = 75 kg erzeugt, das durch 32 Oh mke in der Sekunde <= 1 PS: 
eine Handwindevorrichtung, bestehend aus einem Handspeichenrade | VPO da «» mkg in Cer sekunde = ` 
mit Rädervorgelege, Windetrommel und Kette, gehoben und gesenkt P ER P-x-R'-n —N PS 
werden kann. Beim Heben des Bremsgewichtes tritt Lösen der 75 30000 - 75 

Bremse ein, beim Senken desselben wird die Bremse angezogen, P:R'.n:x 

d. h. die Bremsbacken werden zum Anliegen an den Bremsring ge- oder N— 2550000. PS 


bracht. Das Bremsgewicht befindet sich auf dem 1600 mm langen ER is e 
Arme eines Winkelhebels, dessen kurzer Arm das Bremsgestänge Hieraus ergibt sich das aa der m 
betätigt. Das Ende des langen Hebelarmes ist mit einem kleinen — D. DI aes: Se anil 
Kolben in Verbindung gebracht, der bei etwaigem plötzlichen u T E a 


Herablassen der Bremse in Gefahrfillen, in einem Zylinder die 
Luft unter sich verdichtet, also ein Luftkissen erzeugt. Durch 
das Luftkissen wird der schnelle Fall des Bremsgewichtes wesent- 
lich gemildert und die Bremse, um den Bruch einzelner Teile der- 
selben zu vermeiden, allmählich zum Anliegen gebracht. 

Die folgende Untersuchung der Bremse soll nachweisen, ob 


Setzt man die Werte N = 81 PS und n = 750 
ein, so ergibt sich: 
716200 - 81 
M, = ==750 
2. Lastmoment an der Firdertrommel: 


~ == 77349,6 = rd - 77350 mmkg 


die aus praktischen Gründen gewählten Bremsabmessungen genügen, Gegeben: die Übersetzung .... i =-=- d barm WE eet 
um die an der Fördertrommel hängenden Lasten bei losgekuppelter 99,5 n 750 
Fördermaschine festzuhalten, sowie die Geschwindigkeit während | Wirkungsgrad der Maschine » —- 0,75 

der Fahrt in hinreichender Weise bis zum Stillstand zu verzögern. | Drehmoment der Maschine ... M, — 17350 mmkg 


sa UN e 


— — m ee — ee ee ee 


Dann ist das Drehmoment an der Fördertrommel aus dem von je 410 m Linde - 5250 + 2-960 + 1000 -:- 3 - 52U 
Kraftmoment der Fördermaschine abgeleitet: - 5250 + 1920 + 1000 + rd- 1600 


Nun ist Kraft -= Masse mal Beschleunigung; hb - m-p, also 
die Beschleunigung: 


77350 | - 9770 kg. 
Ma = q- ee 19 ist di habe 
2 5 N n == U, 0. Daher ist die Masse: m == - == rd - 1006. 
' 750 | 9,81 
| 


0,75. 77850 . 750 


aq | oS 2290000 — 2290 mkg 





K 1290 er 
3. Berechnung der Umfangskraft an der Förder- P "oa 1006 rd - 1,3 m i. d. Sek. 
trommel: 
Gegeben: 2. AS -GQ 3. 





das Drehmoment der Fördertrommel M, = U - R = 2290000 mmkg | 
Fördertrommelhalbmesser R = 1000 mm | 
Dann ist die Umfangskraft an der Fördertrommel, Fig. 137, 1, da ' 





M, — U £ R 
M l 
U = -2 — fed kg also U: - 2290 kg Fig. 137. Z. A.: Berechnung einer Bremse. 
R 1000 | 
4. Fórdergeschwindigkeit: | Da die normale Trommelgeschwindigkeit v — 2 m beträgt, 


so kann die Trommel vom Stillstande aus in etwa 1!/, Sekunden 
- diese Geschwindigkeit erreichen. 

Nimmt man an, daß der Seilausgleich durch Unterseil nicht 
vorhanden ist, so ist der zur Beschleunigung der Massen zur Ver- 


Gegeben: Fördertrommeldurchmesser D — 2000 mm 
Umdrebzahl i. d. Min. ñ= 19 
Dann ist die Umfangsgeschwindigkeit der Fördertrommel: 


’"rDn _ 7-R-n fügung stohende Kraftüberschuß: 
60 80 | K'-- 1290 — Seilgewicht von 410 m Lange 
m-1-19 19% 59,69 | K'- 1290 — 520 -- 770 kg. 


== = ~ 2 m i. d Sek. 


30 30 30 | Aber auch die zu beschleunigenden Massen sind dann um 
E es ; ; . 

Din bm data das Seilgewicht kleiner und RES 9210 kg. 

Gegeben : | Die Masse ist daher m’ = 981 rd - 950. 
Die Umfangskraft an der Fórdertrommel . . . U. 2290kg ` : , 2 q e 
Gewicht - der Förderschale mit Zwischengeschirr 960 ,, Infolgedessen > ale EE 
Nutzlast . . 2 1. on 1000 ,, : pi K ar E 
Fördertrommelgewicht . . . . . 2 2200. 5250 „ m 950 95 i 
Seilgewicht für 410 m Länge . . . . . . . 520 „ | Hiernach ergibt sich bei 2 m Trommelumfangsgeschwindigkeit 
Beschleunigang durch die Erdschwere i eine Zeitdauer von 2!/, Sekunden, um die Massen von der Ruhe- 
Beschleunigung beim Anfabren. . . . . pes 2 lage aus auf die Geschwindigkeit von 2 m zu beschleunigen. 


6. Berechnung der Bremskraft am Umfange des 
Bremsringes: 

Fúr die Berechnung der Bremskraft am Umfange sei der 
ungiinstigste Fall angenommen, daß der Seilausgleich durch Unter- 
seil nicht vorhanden und die einseitig an der Trommel hängende 
Last S+Q+G, d. h. Seilgewicht + Förderschale mit Zwischen- 


Die Beschleunigung beim Anfahren hängt von der Größe der 
beschleunigenden Kraft und von der Größe der zu beschleunigen- 
den Massen ab. Die Größe der beschleunigenden Kraft K ist der 
Überschuß der Umfangskraft U über die zu fördernde nicht aus- 
geglichene Nutzlast G — 1000 kg, 


OS 
| 
l 
Ka 
> 00 
pá 
= 


K = U — G = 2290 — 1000 = 1290 kg. geschirr + Nutzlast von der Bremse zu halten wire. 

Diese Kraft steht also zur Beschleunigung aller bewegten Massen Gegeben : 

zur Verfügung. Die Massen bestehen aus im Kreise umlaufenden Fördertrommelbalbmesser . . . . . . R:= 1000 mm 

und in der Geraden fortschreitenden Massen. Umlaufende Massen | Bremsringhalbmesser . . . . . . . r=:=1000 „ 
Seilgewicht . . . . . . . S= 520 ky 
Nutzlast . . . . . . . . G = 1000 
Förderschale mit Zwischen- 

gescht . . . 2... == 960 „ 


Aus der Gleichsetzung der Drehmomente 
der Bremskraft B am Umfange des Breinsringes, 
Fig. 137, 2, und der zu bremsenden Lasten 
S+Q+G ergibt sich für die zweitrumige 
Förderung der geringste zu fordernde Brems- 
druck B aus: 


B-r-~(8-+G+Q)-R 
R 
B==(S+G+Q)-~. 
Der Trommelhalbmesser R ist hierin bis 


Mitte Seil also =: R + = =.: 1009,5 mm zu 








Fig. 136. Z. A.: Berechnung einer Bremse. 2 
setzen. 

sind die Fördertrommel und die Trommelwelle, sowie die Kupp- 1009.5 
lung. Die Hauptmasse der Fördertrommel, etwa */; ihres Ge- Daher B = ooo (520 + 1000 + 960) 
wichts ca. 4200 kg, befindet sich in dem Umfange der Förder- 
trommel. Es soll aber das ganze Fördertrommelgewicht als im Se 1009,5 2480 — rd - 2500 kg 
Umfange liegend angenommen werden und dafiir die Masse der ' 1000 
Trommelwelle und der Kupplung unberiicksichtigt bleiben. | Die geringste unbedingt erforderliche Bremskraft am Umfange 


des Bremsyinges, welche die einseitig wirkende Lasten in der 
Schwebe halten kann, ist demnach B = 2500 kg. 


Es sind daher zu beschleunigen: 
die Fördertrommel + 2 Förderschalen + Nutzlast +- 3 Seilgewichte 





7. Berechnung des Bremsnormaldruckes D: 
Gegeben: | 
Die Reibungswertziffer für Holz auf Eisen, trocken 


Die geringste Bremsumfangskraft . . . . . 
Die allgemeine Bremsanordnung zeigt Fig. 136. 


f == 0,5 
B == 2500 kg 


Es sind vier hölzerne Bremsbacken vorhanden. Jede wird 
mit dem Drucke D kg gegen den Umfang des Bremsringes ge- 
preßt und erzeugt 
die Reibung Df. 
Die Reibung der 
vier Bremsbacken 
muß mindestens 
den Wert B in 
Berechnung 6 er- 





Fig. 188. Z. A.: Berechnung einer Bremse. 
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1eichen. Daher ist 4Df-=B, folglich ist der geringste an jeder 
Bremsbacke aufzuwendende Normaldruck, Fig. 137, 3: 
B 2500 
Dista = 4 f == 4-05 -= 1250 kg. 


8. Berechnung der Kraftúbertragung durch das 
Bremsgestänge: 


a) Gegeben: 
Fallgewicht . . . . . . . . 2 . P == 75 kg 
Hebelarm des Fallgewichtes, Fig. 138, . a, == 1600 mm 
Hebelarm der Kraft K . . . . . b, == 160 , 


Fiir den Winkelhebel ABC gilt, wenn Gleichgewicht statt- 
finden soll, die Momentengleichung (Drehpunkt B, Fig. 138). 


K-b, == P-a, 
 p Bon. 1600 _, r 
K= P. i= T5 go = 75.10 kg 


b) Die Kraft K wirkt auf den Hebel DEF, Fig. 139, 1, der 
mittels der Zugstange EG die linken Bremsbacken heranzieht. 


Gegeben : DF == a, = 1200 mm 
EF —b = 200 , 
Soll Gleichgewicht herrschen, so muß s in (D.ehpunkt F) 
Z- bg ==K- a, 
Bo 1200 
Z==K- ba 750 - 200 750 - 6 
, = 4500 kg. 


c) Die Bremszugstange 
EG wirkt mit der Kraft 
Z = 4500 kg auf den Brems- 
backenhebel GH und preßt 
mit dem Drucke 2 D zwei 
Bremsbacken gegen den Brems- 
ring, Fig. 139, 2. 

Gegeben: 

GH == a, == 2100 mm 
und HI==-b,=1930 „ 

D, = dem Normaldruck 

einer Bremsbacke. 

Nach den Gleichgewichtsbedingungen ist mit Bezug auf den 
Drehpunkt H 

2D, -bz==2-a, 

ag 4500 2100 





Fig. 139. Z. A.: Berechnung einer Bremse. 


dah | N ee 
SW raw a 1980 
_ Der auf den Bremsring durch die Wirkung des Fallgewichtes 
wirklich ausgeübte Normaldruck D, ist daher für jeden 
Bremsklotz auf der linken Seite der Fórdertrommel in Fig. 136. 


D, == 2450 kg. 
(Fortsetzung folgt.) 


| 
| 





Über Batteriekessel. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und Abbildung, Fig. 140.) 


Die Batteriekessel gehören zu denGroßwasserraum- 
dampfkesseln, da sie infolge ihrer Konstruktion einen sehr 
großen Wasser- und Dampfraum enthalten; sie eignen sich daher 
auch sehr gut für Betriebe mit wechselnder Dampfentnahme. 
Weiter ist der Batteriekessel aber auch zum ständigen Betriebe 
zu verwenden, nur sollte man Kessel mit geringer Heizfläche 
ständig unter Feuer halten, da sonst die Kosten für das Anheizen 
ziemlich hohe werden können. 

Die Batteriekessel bieten jedoch, obwohl man in neuer Zeit wieder 
versucht hat, das System für den hohen Druck konstruktiv durch- 
zuarbeiten, gegenüber dem Wasserrohrkessel keine nennenswerten 
Vorteile, das Kesselsystem ist nicht billiger, die beanspruchte 
Grundfläche ist größer als die der Wasserrobrkessel, nur der Vor- 
teil des größeren Wasserquantums ist auf Seite der Batteriekessel. 
Die Einmauerungskosten werden gegenüber dem Wasserrohrkessel 
auch teurer und wenn man fragt, welcher Kessel — Batterie- 
oder Wasserrohrkessel — ist im Betriebe sparsamer, so wird der 
Wasserrohrkessel den Sieg davon tragen, da das Einwechseln von 
neuen Röhren billiger ist, als das Einziehen neuer Feuerplatten. 
Bei starker Be- 



















anspruchung der j 

Batteriekessel 
haben die direkt Y See 2 
über der Rost- A ; TN y Y 
fläche liegenden za A Fa SS 






SS 
: 


Feuerplatten Se 
sehr viel auszu- 
halten und die 
geringste Abla- 
gerung von Kes- 

selstein kann 

Ausbeulungen 
hervorrufen. Da 
aber der Wasser- 
rohrkessel sich 
doch nicht für 
alle Fälle eignet, 
so wird dem Bat- 
teriekessel im- 

merhin noch 
eine ziemliche Lebensdauer beschieden sein und es werden Batterie- 
kessel auch in Zukunft noch genügend gebaut werden. Deshalb 
soll der auf Tafel 11 dargestellte Batteriekessel eingehend be- 
schrieben werden. 

Jeder Kessel besteht aus drei Ober- (d), drei Mittel- (c) und 
drei Unterkesseln (e), die durch geschweißte Stutzen miteinander 
verbunden sind. 

Oberhalb der drei Oberkessel ist ein Dampfsammler f ange- 
ordnet, der durch Verbindungsstutzen mit den Oberkesseln in Ver- 
bindung steht. Der Wasserraum der drei Batterien ist durch zwei 
zwischen jeder Batterie angeordnete Verbindungsstutzen am hinteren 
Teil der Unterkessel, miteinander verbunden. Da jeder Kessel aus 
drei Batterien besteht, so ruht jede mit den Unterkesseln auf guB- 
eisernen Kesselstühlen und außerdem ist für den Oberkessel eine 
Aufhängung bezw. Auflagerung auf dem Mauerwerk vorgesehen. 

Die in dem gegebenen Falle zur Verfeuerung in Frage kommende 
Kohle war Oberschlesische Staub- bezw. Grieskohle und wurden 
zur rationellen Verbrennung hierfür Kettenroste gewählt. Die 
Führung der Heizgase wurde, wie aus der Zeichnung ersichtlich, 
in senkrechten Zungen bewirkt. 

Zwischen der dritten und vierten Heizkammer ist ein Dampf- 
überhitzer g eingebaut, der durch Klappen ganz aus den Heiz- 
gasen ausgeschaltet werden kann. 

Um die Leistungsfähigkeit der Batteriekessel nach Tafel 11 
zu erproben, wurden bei vier Stück je zwei Versuche, und zwar 
mit Staub- und Grieskoble, gemacht und bei dem einen Kessel 
noch ein Versuch mit Nuß II zur Ausführung gebracht. 

Die Versuchsergebnisse sind in nachstehender Tabelle 
zusammengestellt. 
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Fig. 140. Z. A.: Uber Batteriekessel. 
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Tabelle über Verdampfungs- bezi. Leistungs-Versuche von Batteriekesseln. 
| Querschnitt der Feuerzüge. 


Heizfliche. 














Heizfliche, wasserberiihrte der ee : qm 250 | Im I. Zuge oberhalb „c“ in Fig. 140 . qm 2,59 
der Uberhitzer . » 94,5 | Im IV. „e“ ; » 3,9 
Inhalt des Wasscrraumes der Dampfkessel ebm 83,65 ` Querschnitt vor dem Uberhitzer en » 1,65 
» Dampfraumes _,, sé » 12,82 | 2 des Zugscbiebers » 1,65 
Verdampfungsoberfläche om 388 | „ Hauptfuchses . „ BA 
esamte Rostfliche . . e 8,5 Hóbe des Schornsteins . m 50 
erhältnis der Rostfläche zur - Heizfliiche „ 1:29, engster Querschnitt des Schornsteins qm 5,72 
No. | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Laufende Nummer der Kessel . ug 1112 1113 - 1113 1114 1114 ' 1115 1115 ES 1115 
Datum des Versuches ; 2.12.07 3.12.07 7.1.08 8.1.08 30.1.08 31.1.08 25.2.08 26.2.03 27.8.05 
Versuchsdauer . Std. 8 8 H 8 8 H H 8 8 
Hillebrand Aschen- Hillebrand Aschen- Hillebrand Aschen- Hillebrand Aschen- Hillebrand 
Brennstoff. Staub born Grus Staub born Grus Staub born Grus Staub born Grus Nu II 
Heizwert nach kalorimetrischer Ermittlung . WE 60 6311 5921 6113 6200 6723 5655 6460 . 7309 
: , . 62,92 65,94 60,11 62,68 63,60 69.12 + 56,97 66,42 | 75,83 
H. . E 4,08 4,24 4,13 4,15 4,32 4,57 | 4,53 474 4,97 
Chemische Zusammensetzung ; H,O . BE 9,16 6,42 6,44 1,30 1.18 225 7,36 6,82 2.94 
| 20085 139 097° Län LIS 150 ' 133 Lg 0,54 
O. . . 8,24 8,44 9,63 8,25 4 94 9,56 10,22 9,97 9,46 
verheizt im ganzen er kg . 5750 7600 7700 9000 8100 x50 | x600 10350 9x00 
a in 1 Stunde ........ » | 718,75 950 962.5 1125 10125 110625 , 1075 1293,75 : 1212,37 
e » 1 ,, auf 1 qm Rostfläche. y 84,56 111,76 11323 1832,35 119.1 | 130,15 | 126,5 152,2 | 142,63 
1 „ 1 „ Heizfláche . „ | 2875 3,8 3,85 4,5 405 4425 | 4,8 5,17 | 4.85 
Rostgeschwindigkeit . EE EE min 65 — 65  :80bis10080bis100 100  S0bis100»*0bis100 RO bis 100 80bis 100 
Schütthöhe . i em 9bisll 9bisl1l 10bisll 10 8bis9 , 9bis11 ‚11bis12,5 12bis 14, 14 
11 bis13 | 
Beschaffenheit der Kohle. . e 25 trocken trock en trocken ' trocken angefeucht trocken angefeucht trocken trocken 
durch den Rost gefallene und wieder aufgegebene | Koble kg — — 2450 1700 2450 2450 | 1900 1990 950 
in °/, des Brennstoffes . e Se — — 31,8 18,9 30,25 27,7 22,1 17,39 9,7 
Herdrückstände. | 
Herdrückstände im ganzen kg 1050 | 950 1200 700 175 1100 2125 1130 1500 
in °/, des Brennstoffes : Mo: 15,26 12,5 15,58 Tad 21.36 ae ı 24,7 10,92 15.3 
Verbrennliches in den Herdrückständen l j 26,58 24,05 22,16 9,72 du 50 7,03 | 22.02 23,00 16,20 
Heizwert von 1 kg Herdriickstiinden . . WE 2153 1948 1794,96 787,32 2308,50 299%, 43 1783,62 1863 1312,20 
Heizgase. 
Heizgase am Ende des ersten Zuges . BR 
Kohlensäure . vol. 0 10,21 . 11,84 — 11,7 9,3 11,5 E 13,6 11,94 
Zusammensetzung $ Sauerstoff . a) 4,86 = 6,6x 9,138 TO I 752 4,44 5,93 
Stickstoff 3 82, 08 ` 83,30 — 81,562 81,57 81,80 R1,71 : 81,96 82,13 
Vielfacbes der theoretischen Luftmen e SA A 1,547 : 1,280 — | 144 > 1,728 1,446 L: 599 1,256 1,373 
Temperatur der Heizgase im dritten Zuge °C 483 | 570 462 = 554 455 4x8 506 592 600 
” ” ” „ vierten Zuge og 329 | 375 359 399 335 355 | 402 413 429 
j unmittelbar vor dem Rauch- | 
schieber en 2 281 297 267 297 281 296 267 312 318 
Heizgase am Kesselende unmittelbar vor dem Rauchschieber | 
Kohlensäure . . vol. %, 8,46 : 7,97 5,05 8,3 5,7 7,5 7,31 10,04 8,96 
Zusammensetzung A Sauerstoff . i 12,92 | 10, 2 12,2 9,9 12,5 5 10,7, 10,96 8,12 9,17 
Stickstoff f S 81,62 ¡ 81 83 81,85 81,8 81,80 81,80 81,72 81,84 81,87 
Vielfaches der theoretischen Luftmenge j 2,465 1,87 2,27 1,834 2.356 1,907 2,018 1,594 1,728 
Temperatur der Verbrennungsluft . 13,1 14,1 H 11,92 15 13,8 10,8 14,8 14,3 
- Zugstárko. i 
Zugstärke über dem ‚Rost. mm 7,2 1,2 6,1 9,0 6,0 6,6 8,0 9.0 6,0 
S vor dem Uberhitzer . j = — — — 10 9,5 | 10 12 9,5 
5 nach dem Uberhitzer j — — —- —- 15 45 | 16,6 17,5 16,5 
e im Fuchs. js 20 | 18,9 18,54 19,9 19 1 20 20 : 20 
Speisewasser. | | 
mittlere Temperatur des Ge t. WC 26,5 34,3 31,4 36,8 34 34,7 20,6 26,04 ` 26,1 
verdampft im ganzen e ke 23620 | 89565 | 37285 | 56260 35606 45985 40115 | 65730 | 59530 
e in 1 Stunde . ; » 29525 |4945,62 -4660,65 70325 4450,6 6123,1 5014,875 | 8216,25 7364,54 
S 1 » auf 1 qm Heizfläche DN 11,81 19,78 1864 | 28,13 17,8 | 24,49 ¡ 20,06 32,865 29,458 
bezogen auf Wasser von 40° und peers von 12 at. und | 
300° Uberhitzertemperatur í e atts me E 11,98 20,25 12 91 28,46 18,03 24,64 20,62 33,68 30,36 
Kohle auf 6500 Kal. umgerechnet » 1250 ; 2084 20,76 30,26 18,90 | 23,83 | 23,71 33,88 26,99 
Dampf. | | 
mittlerer MN berdruck, p kgjgem 10,67 | 11,0 11,4 11,8 11,0 > 11,12 11,5 11,9 11,62 
entsprechende Temperatur, t . . °C 185,62 | 186,94 188,33 189,68 186,94 187,40 188,78 190,13 189,23 
Temperatur des überhitzten Dampfes . . . 291 ; 320 301 309 303 296 3096 : 805 312.5 
Erzeugungswärme für 1 kg gesättigten Dampf . WE 636,61 | 629,21 632,5 627,5 629,5 628,9 637,4 63845 638,1 
oe: | re iiberhitzten ampere Ji 689,11 | 695.71 689 687 687,5 683,2 697,81 69588 699,74 
Uberhitzung . y SE 105 133 113 119 116 1086 120,82 114,87 . 123,27 
Verdampfungsziffer. | ! 
1 kg Kohle hat aus Wasser von t °C nee von p kg qm | | ; 
bezw. von t 1° C erzeugt kg 4,1 5,20 4,84 6,25 4,395 5,585 4,665 | 6,85 | 6,074 
1 kg Kohle hat aus Wasser v. 0° C "Dampf ı v. 100° erzeugt s 4,44 5,67 5,24 6,74 475 1 5,95 5,110 - 6,936 6,678 
bezogen auf Wasser von 40° und yep von 12 at. und | | 
300° Uberhitzertemperatur . . . DE H 4,16 5,32 4,91 6,32 445 5,58 4,794 Ä 6,507 6,260 
auf Kohle von 6900 Kal. umgerechnet . E 4 ‚45 9,47 5,39 6,72 466 , 540 ` 5,508 ar 6,546 5,565 
Warmebilanz. WE % WE % WE © WE % | WE °° WE | % | WE | % WE | % | WE | % 
Von der in 1 kg enthaltenen Wärmemenge sind nutz- o REN WK | | , 
bar gemacht zur Dampf bildung . - 2610 42,96 3272 51,84 3061,30 51,70 3921,88 64,16 2766,65 44,62 3480,9 51,78 2978,4 ¡52,58 4058,59|62,75| 3875,8 a 


zur Uberhitzung 


verloren durch Verbrennliches i in den Herdrückständeo 393,14 ' 6,46 243,50 3,86 279,65 4,72 61,17 1,00 493,09 7,95 372,83 : 5,55 : 440,55 
freie Wärme in den abziehenden Gasen 1897,8 
» Strahlung und EEN Ruß, unverbr. 


” yp 


"Gase und angesaugte Luft 


. 216,25 | 3,54 345,80 5,48 273,46 4,62 271,88 6,08 254,91 4,11 300,00 4,46 481,81 4,98 | 864,71 5,65 | 824,80 | 5,12 


| 


31,22 1437 


KM 7 29! i 203,44 | 8,15 
Ke 8 1615 ER 27,23 1348,05 22,05 1822,10 29,39 1608,54 23 98, 1252,82 22,15. 1944,06/ 19,26 


. 963,81 15,86 1012,70,16,04 691,21 | A ‚68 410,02 6,71 863,25 13,93 960,67 |14,:8' 706,86 ¡12,50! 694,17 | 9,19 





200,77 | 2,75 
1604,2 ie 


1268,8 117,14 





Betrachtet man die Heizwerte der zur Verfeuerung gekom- 
menen Kohle, so findet sich wobl ein Unterschied, aber keiner, 
der zu der Leistung der Kessel in irgend einem annehmbaren 
Verhiltnis steht. Es gab eben diejenige Kohle, welche die pas- 
sendste Körnung zum Kettenrost besaß, die beste Leistung, während 
die sich weniger eignenden Kohlen minimale Leistungen hervor- 
brachten. 

Es ist allerdings nicht ausgeschlossen, daß die Kohle, welche 
mit dem Kettenroste ein geringes Resultat ergab, auf einen zu 
ihr passenden Schrägroste bessere Zahlen geliefert haben würde. 
Nun ist aber in der heutigen Zeit, wo man bei Kesselgrößen bis 
zu den größten in einem Kessel sich noch gut vereinigenden 
Heizfläche geht, der Umstand maßgebend, daß Roste mit Hand- 
beschickung nicht mehr ausführbar sind, da nicht ein, sondern 
zwei bis drei. Heizer dann einen Kessel bedienen müßten. Es 
hat, wie gesagt, jeder Brennstoff seine Eigenart, der eine verbrennt 
mit geringer Schütthöhe und hohem Schornsteinzug am besten, 
während der andere wieder ganz andere Bedingungen zur rationellen 
Verbrennung stellt. 

Die Versuche zeigen deutlich die Verschiedenheit der Leistun- 
gen, nahezu alle Versuche sind mit gleichem Schornsteinzug am 
Kesselende gemacht worden, während die Zugstärke je nach Be- 
schaffenheit sich über dem Roste änderte. 

Der im Heizgaszug eingebaute Dampfüberhitzer hat in nahezu 
allen Versuchen seine Aufgabe, überhitzten Dampf von 300° C 
zu liefern, erfüllt. 


Zum Kapitel Kugellager. 
(Mit Abbildungen, Fig. 141 bis 144.) 


Seit Jahren schon ist das Kugellager in der Praxis bekannt 
und zuerst in der Fahrrad-Industrie eingeführt worden. Dort hat 
es, wie jedermann weiß, geradezu erstaunliche Erfolge erzielt. Diese 
Erfolge wiederum waren die 
Veranlassung, daß sich auch 
die Maschinen-Konstrukteure 
dem neuen Typ zuwandten 
und den Versuch machten, 
ihn für ihre eigenen Verwen- 
dungszwecke umzumodeln. 
Leider beging man hierbei 
den Fehler, daß man die 
ersten Kugellager für die 
wesentlich höheren Beanspru- 
chungen zu schwach kon- 
struierte, die Kugeln zu klein 
wählte und auch nicht das 
richtige Material zur An- 
wendung brachte. Erst als 
sich einige wenige Spezial- 
fabriken des neuen Lager- 
types annahmen und durch 
langwierige und, nebenbei 
bemerkt, auch kostspielige 
Versuche die Lager selbst 
ausprobierten, gelang es eine 
brauchbare Form zu finden. — Heute stehen die Kugellager für 
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Fig. 141. Z. A.: Zum Kapitel Kugellager. 


Transmissionen und für sonstige maschinelle Zwecke schon auf | 


einer derartigen Höhe, daß kaum noch etwas an ihnen auszusetzen 
ıst. Man spart durch ihre Anwendung gegenüber den bisher 


Eine Tatsache, die bei den heutigen Betriebsverhältnissen un- 
geheuer ins Gewicht fällt. 
Leider aber standen trotz all dieser Erfolge die Mehrzahl der 


Konstrukteure in der ersten Zeit dem Kugellager doch noch wenig ' 


sympathisch gegenüber. Schließlich auch mit einem gewissen 
Recht. Wurde doch zu damaliger Zeit kaum auf irgend einer 
technischen Lehranstalt auf das Kugellager überhaupt hingewiesen. 
Es handelte sich hier eben um eine noch wenig erprobte Neuerung 
von der man glaubte, daß erst langjährige Versuche und Er- 


fahrungen über deren rationelle und praktische Verwendbarkeit | 


zu sammeln waren. Schreiber dieses hat schon vor Jahren in der 
von ibm geleiteten Zeitschrift auf das Kugellager, als die kommende 
Idealkonstruktion für den Maschinenbau hingewiesen, hat aber mit 
seiner Meinung, in den ersten Jahren wenigstens, vollständig allein 
gestanden, ja er wurde sogar von verschiedenen Seiten scharf an- 





üblichen Konstruktionen an Kraft und Öl etwa 30 bis 40°/,. Y e 








gegriffen. Heute weiß jeder, daß seine Behauptungen sich be- 
stätigt haben. — . 

Zur Zeit verwendet man die Kugellager im Transmissionsbau, 
bei schnelllaufenden Gebläse- und Schneidmaschinen, an Turbinen 
und Zentrifagalpumpen, an den Werkzeugmaschinen der verschieden- 
sten Art, sowie an 
Hebezeugen, für 
Differenzialgetrie- 
be, und natur- 
gemäß auch bei 

Elektromotoren _. 
und Dynamo- 
maschinen. Noch 
weitere Verwen- 
dungsgebiete wer- 



















den ihnen sich 
bald genug er- 
schließen. 

Als Beispiel SC : 
einer praktisch be- IT a 
währten Kugel- FASER 
lagertype soll im |: i 
nachstehenden das | | 
F & S Kugel- tt 

lager der d 

Schweinfurter UU 
Prázisions- d 

Kugellager- E 


Werke, Fich- 
tel & Sachs be- 
handelt werden. 

Dieses Kugel- 
lager wird von genanntem Werk als einreihiges und doppel- 
reihiges ausgeführt, wie wir das an anderer Stelle früher schon 
andeuteten. | 

Das einreihige Sachs-Lager besteht aus einem Innen- 
und einem Außenringe, sowie den dazwischenliegenden Kugeln. 
Die Kugeln sind mit einem Wabenringe unabhängig voneinander 
angeordnet, um so den Reibungswiderstand zu einem möglichst 
geringen zu machen. Die Anwendung des Wabenringes ermöglicht 
es bis zu 95°/, Kugeln, welche einzeln umschlossen sind, in das 
Lager zu bringen, dementsprechend ist die Tragfähigkeit natur- 
gemäß eine außerordentlich große. 

Das doppelreihige Sachslager kann infolge der großen, bei 
ihm erreichbaren Kugelgröße, ebenso wegen der Anzahl der 


Fig. 142. 2. A.: Zum Kapitel Kugellager. 
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Fig. 148. Z. A.: Zum hapitel Kugellager. 


Kugeln, die wiederum in jeder einzelnen Kugelreihe bis 950/, 
betriigt, ebenfalls auSerordentlich hoch beansprucht werden. Nach 
allgemeiner Annahme soll diese Beanspruchung nahezu doppelt so 
hoch sein, als die der älteren doppelreihigen Ringlager. 

Im übrigen sind bei dem doppelreihigen Kugellager die beiden 
Kugelreihen voneinander vollständig unabhängig. : 


Wir halten dieses doppelreihige Kugellager auch insofern fiir 
einen großen Fortschritt, als dabei die Möglichkeit gegeben ist, 
das Kugellager auch fir stark beanspruchte an sich aber kleine 
Lagerstellen anzuwenden. 

Eine besondere Form der Kugellager stellt das sog. kom- 
binierten Kugel-Stehlager dar, das sich dadurch kennzeichnet, 
daB neben dem Hauptkugelring, der wie bekannt die Aufgabe hat, 
die Achse selbst zu tragen, noch zwei Druckringe vorhanden sind, 
die Seitendriicke, welche etwa auftreten kónnten, aufnehmen. Diese 
Seitenringe bestehen je aus einem System von Kugeln, das zwischen 
zwei Ringen geführt ist, derart, daß die Kugeln aus den Aus- 
sparungen der Führungsringe seitlich herausschauen, während die 
Ringe selbst durch kleine Stifte zusammengehalten und so zu dem 
sog. „Käfig“ gemacht werden. 


Von den Abbildungen zeigt diejenige Fig. 142, 2 ein sogen. 


Doppel-Drucklager, d. h. ein Lager fiir zweiseitige Axial-Be- 
anspruchung. Die beiden Kugelreihen c legen sich nach außen 
gegen die Segment-Ringe a an, in der Mitte gegen den Ring b. 
Das Lager wird mit Kugeln von */, bis 1146 Zoll engl. Durch- 
messers ausgeführt, derart, daß die Ringe des kleinsten Lagers je 
10, die des größten 19 Kugeln enthalten. Die höchstzulässige 
stoßfreie Belastung dieses Lagers zeigt nebenstehende Tabelle. 
Fig. 142, 1 gibt die Skizze eines schweren zweireihigen Sachs- 
Lagers, d. h. eines doppelreihigen Laufringsystems für radiale 
Beanspruchung. Dieses Lager wird für einen Kugeldurchmesser 
von !/, bis Ui, Zoll ausgeführt mit einer Kugelzahl von 18 bis 
22. Die Sk. 2 in Fig. 141 gibt ein leichtes Drucklager Sachs’scher 
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.: Zum Kapitel Kugellager. 


Bauart, d. h. ein Kugellager für einseitige Achsial-Beanspruchung, 
bei dem beide Druckscheiben mit Kugellaufbahnen versehen sind. 
Dieses Lager wird mit Kugeln von !/, bis ie Zoll mit einer 
Anzahl der Kugeln von 10 bis 21 Stück ausgeführt, und gestattet 
eine Belastung wie beim vorbeschriebenen Lager. 

Als Stehlager aus- 
geführt bietet das Sachslager 
mit einer Kugelreihe das Bild 
Fig. 142 dar. Man erkennt 
daraus, daß das neue Kugel- 
lager in der Seitenansicht 
dem normalen Stehlager 
neuerer Bauart usw. ähnelt. 
Der Deckel läßt sich ab- 
heben um so den Kugelring 
freizulegen. Zum Festspannen 
des Innenringes c auf der 
Welle steht ein außen kegel- 
fórmig abgedrehter Ring a 
in Verbindung mit einer 
Mutter. Letztere kann 
nach Festklemmen des Rin- 
ges a durch eine Schraube 
ebenfalls festgestellt werden. 
Derartige Lager werden für 
Bohrungen von 20 bis 100 mm 
ausgeführt; im Querschnitt 
gewähren sie das Bild Fig.144 
Skz. 2. Zur Abdichtung des 








Lagergehäuses gegen die Welle sind in die beiden Seitenteile von | 


Deckel und Lagerfuß Filzringe eingelegt. 
Ein Hängelager mit Kugeln stellt Fig. 143 dar. 


Lager ist als einseitig offenes konstruiert, ebenso läßt sich das | säurefreiem Öl von 40° Temperatur anwärmt. 


Kugellager selbst nach der Seite hin ausheben. Zu seiner Fest- 
stellung dienen wie bei den älteren Hängelagern mit Kugelbewegung 
zwei Schrauben, die mittels Schlüssels im Lagerbock herauf- und 
heruntergeschraubt werden können. Die konstruktive Ausführung 













des Lagers an sich SE 
deckt sich im einzel- | en $ 
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des Stehlagers, be- 
darf also mit Riick- 
sicht auf die De- 
tails Fig. 141 und 
142 keiner beson- 
deren Beschreibung. 

Auch die Hiinge- 
lager werden fiir 
Wellen von 20 bis 
100 mm Starke aus- 
geführt. 
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Fig. 145. Z. A.: Über trockene Schieber-Saugluftpumpen 
Kleinscher Bauart. 


Der Einbau eines derartigen Lagers muß, um einen unge- 
störten Lauf der Ringe zu gewährleisten, mit einer gewissen 





Höchstzulässige stoßfreie Belastung in kg 





acct Umdrebungen pro Minute 
1500 1000 500 , 300 ' 200 100 | 50 10 ` 
15 80 100 120 140 | 160 280 380 | 480 
20 100 , 120 140 , 170 | 200 380 450 | 575 
25 110 140 160 200 280 400 530 | 675 
30 130 160 180 230 250 450 600 775 
| 
35 200 250 280 | 850 400 700 950 | 1200 
40 220 . 260 800 ' 380 480 750 1000 | 1300 
45 300 360 400 520 580 1000 1300 | 1700 
50 320 400 450 580 660 1200 1500 | 2000 
55 420 520 | 580 . 750 850 . 1500 2000 | 2500 
60 450 550 | 620 | 800 900 1600 2200 | 2800 
65 | 575 720, 800 1000 1200 2000 2700 | 3500 
70 600 760 850 ' 1100 1300 2100 ' 2900 | 3600 
| 
75 640 800 900 , 1200 1400 , 2200 3000 | 3800 
80 675 ' 850 ' 1000 1300 1500 ' 2300 3200 | 4000 
85 800 1000 1200 | 1400 1600 ı 2800 | 3800 | 4800 
90 950 | 1200 1400 | 1700 ¡ 1900 : 3300 4500 | 5700 
| | | 

95 | 1100 1400 1600 2000 : 2300 ¡3800 5200 6500 
100 | 1200 1500 | 1700 | 2200 2400 | 4000 5500 ' 6900 


Fig. 146. Z. A.: Uber trockene Schieber-Saugluftpumpen Kleinscher Bauart. 


Vor allem sind die Innenringe der Laufring- 
Das läßt 


Sorgfalt geschehen. 
Systeme stramm auf die Welle oder Achse zu bringen. 


Das | sich vorteilhaft dadurch erreichen, daf man sie in harz- oder 


Ebenso sind die 














Außenringe der Laufringsysteme saugend, d. b. ohne „Luft,“ aber 
doch leicht verschiebbar in die Gehäusenaben usw. einzupassen. 

Besonders wichtig ist, daß die Innenringe der Laufringsysteme 
eine gute Anlage durch Wellen oder Achsenbunde, Röhren, Riemen- 
scheiben usw. - Naben erhalten, desgleichen möglichst durch 
Muttern festgespannt werden, so daß die Innenringe mit der Welle 
oder Achse ein Ganzes bilden. 

Von zwei und mehr 
Laufringsystemen auf einer 
Welle ist, (nota bene, wenn 
kein Drucklager vorgesehen 
ist), der Außenring eines 
Systems an den Stirnflächen 
durch Gehäusewand, Deckel 
usw. festzuspannen. Alle 
übrigen Außenringe der Sy- 
steme müssen seitlich Luft 
haben, damit ein Verspannen, 
wie dies durch Ungenauig- 
keiten bei der Montage oder 
infolge Ausdehnung der Welle 
leicht eintreten kann, ver- 
mieden wird. 

Je nach dem Verwen- 
dungszweck sind die Ge- 
häuse mit konsistentem Fett, 
Vaseline oder Harz und säure- 
freiem Öl zu füllen. Öl füllt 
man durch eine am Gehäuse 
angebrachte Öffnung ein, die 
so hoch liegen muß, daß die 
unterste Kugel vollständig 
unter Öl gesetzt werden 
kann. 

Besonders zu beachten ist schließlich bei der Anwendung von 
Kugellagern, daß, wenn es sich um Riementriebe handelt, die 
fünffache und bei Zahnradtrieben die dreifache rechnerische Um- 
fangskraft bei der Wahl des Lagers zu Grunde gelegt wird. — 

(Fortsetzung folgt.) 


Über trockene Schieber-Saugluftpumpen, 
Kleinscher Bauart. 
(Mit Abbildungen, Fig. 145 bis 149.) 
(Schluß.) 

Fig. 148 stellt eine einstufige Saugluftpumpe für 
Riemen-Antrieb mit Druckausgleichschieber, System Burck- 
hardt & Weiß, Gabelrahmen, Gabellenkstange und Schutzhaube 
um die Kurbel dar. Die Pumpe wird für eine angesaugte Luft- 
menge von 26, 57, 85 und 140 cbm in der Stunde gebaut und 
verbraucht dabei an Kraft 0,5 bis 2,4 PS. Der Kühlwasserver- 
brauch stellt sich für die kleinste Nummer der Pumpe auf 26 und 
für die größte auf 100 Liter in der Stunde, wobei zu berücksichtigen 





Fig. 147. Z. A.: Über trockene Schieber-Saugluftpumpen Kleinscher Bauart. 


ist, daß beim Anlaufen der Pumpe der Verbrauch an Kraft aller- | 


dings das 1,4 fache der hier angegebenen Zahlen erreicht. 
Dieselbe Pumpe wird auch für Antrieb durch Elektromotor 


83 











gebaut und zwar wird dieser dann mit dem Bajonett der Maschine 


auf denselben Trägern montiert; die Übertragung der Kraft auf 
die Pumpe erfolgt dabei durch Zahnräder. Bei einer Variante der 
Pumpe mit runder Kreuzkopfführung sitzen Motor und Kurbellager 
auf derselben Grundplatte, der Zylinder aber ist für sich gelagert. 

Eine einstufige Saugluftpumpe mit Dampfantrieb 
sowie verbessertem Druckausgleichschieber in Tandem-Anordnung 


El 


| ep e 


Fig. 148. Z. A.: Uber trockene Schieber-Saugluftpumpen Kleinscher Bauart. 


zeigt Fig. 146. Hierbei wird der Kolben im Luftzylinder von der ver- 
lingerten Kolbenstange einer Gabeldampfmaschine direkt angetrieben. 
Der Luftzylinder selbst liegt mit dem Rahmen der Gabeldampf- 
maschine auf derselben Grundplatte. 

Derartige Pumpen werden fiir Leistungen von 41 bis 1540 cbm 
in der Stunde ausgeführt. Der Durchmesser des Luftkolbens 
stellt sich dabei fiir die kleinste Maschine auf 130 und fiir die 
größte auf 525 mm. Der Hub wächst von 130 auf 400 mm, 
die Tourenzahl dagegen sinkt von 220 auf 160 in der Minute. 

Fig. 147 zeigt dann eine Verbund-Dampfluftpumpe 
bei der die beiden Zylinder der Dampfmaschine mit den Luft- 
zylinder direkt derart gekuppelt sind, daß die ganze Einrichtung 
der sogenannten Zwillings-Tandem-Anordnung entspricht. Der 
Hochdruckzylinder der Dampfmaschine liegt links und treibt den 
ersten Luftzylinder; er besitzt Doppelschiebersteuerung mit Be- 
einflussung durch den Regulator. Der zweite Dampfzylinder liegt 
rechts und ist unmittelbar gekuppelt mit dem zweiten Luftzylinder. 
Ein gemeinsames Schwungrad sorgt für die Gleichmäßigkeit in der 
Bewegung. 

Fig. 145 zeigt eine zweizylindrige Luftpumpe direkt 
gekuppelt mit einem Elektromotor. Eine besondere Be- 
merkung hierzu ist überflüssig, ebenso erübrigt sich eine solche 
zu der in Fig. 149 wiedergegebenen Dampfpumpe, die in ihrer 
ganzen Einrichtung der in Fig. 146 wiedergegebenen einstufigen 
Saugluftpumpe für Dampfbetrieb entspricht. 

Zum Schluß mögen noch einige allgemein beachtenswerte Vor- 
schriften für die Aufstellung und Inbetriebsetzung der vor- 
beschriebenen Schieber-Vakuum-Pumpen hier Erwähnung finden. 
Man soll bei der Aufstellung darauf achten, daß: 
die Maschine nach allen Richtungen genau nach der Wasser- 
waage ausgerichtet und an den Augen für die Fundament- 
schrauben gut mit Flacheisen unterlegt wird. Dabei dürfen 
Keile nicht verwendet werden; 
die Fundamentschrauben auf richtige Länge eingerichtet und 
mäßig angezogen werden, dabei darf jedoch das Maschinen- 
gestell nicht verspannt werden, auch muß sich die Kurbel- 
welle nach wie vor leicht in den Lagern drehen lassen. 
die Ankerlöcher bis zur Hälfte mit Sand gefüllt und hierauf 
mit Zement ausgegossen werden. Das Maschinengestell ist 
entweder mit Zement zu untergießen oder noch besser mit 
Beton gut zu unterstampfen. 


1. 
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4. die Maschine nach dem Untergießen zum Abbinden des 
Zements bezw. Betons einige Tage stehen bleibt, während 
welcher Zeit die Robrleitungen usw. angepaßt werden können. 

5. beim Zusammenbau der Maschine die Kurbelwelle in den 
Lagern gut trägt. Nötigenfalls sind die Lager nachzuarbeiten. 
Zylinder, Kolben, Schieber usw. dürfen nur gründlich gereinigt 

eingebaut werden. 

Bei der Inbetriebsetzung hat man darauf zu sehen, daß: 

1. kurz vor dem Anlassen der Maschine sämtliche Schmier- 
apparate geöffnet werden. Auch überzeuge man sich vom 
guten Funktionieren derselben. Die Tätigkeit des Luft- 
schieber-Schmierapparates ist im Betriebe am gleichmäßigen 

Aufsteigen der Luftblasen in der Ölvase zu erkennen und 

ist die Regulierschraube des Schmierapparates dem Ölver- 

brauch des Schiebers entsprechend einzustellen. 
Der Zylinder-Schmierapparat wird beim Einlaufen der 

Maschine, sonst nur in Ausnahmefällen benutzt, für den ge- 

wöhnlichen Betrieb genügt 

der Schieber - Schmier- 
apparat auch zur Schmie- 
rung des Zylinder. 

2. der Kühlwasserzufluß mit- 
tels des an der unteren 
Seite des Zylinders be- 
findlichen Regulierhahns 
so eingestellt wird, daß 
das Kühlwasser nur mäßig 
erwärmt oben aus dem 
Kühlmantel austritt. 

Bei Frostwetter ist 
nach dem Abstellen der 
Pumpe der Kühlmantel 
zu entleeren, damit das 
Kühlwasser nicht gefrie- 
ren und den Mantel spren- 
gen kann. 

3. beim Betrieb die Stopf- 
büchsen am Luftzylinder 
gut abdichten; ein ein- 
seitiges starkes Anziehen 
derselben mittels der 
Stopfbüchsenschrauben 
ist unter allen Umständen 
zu vermeiden. 

4. der an der unteren Seite 
des Schieberkastens an- 
gebrachte Ablaßhahn von 
Zeit zu Zeit geöffnet wird, 
um das angesammelte 
Schmieröl abzulassen. 

Handelt es sich darum 
den Luftschieber neu 
einzustellen, so wird das 
Exzenter zunächst proviso- 
risch mittels Holzkeiles in 
beliebiger Stellung auf der 
Welle befestigt und die Länge 
der Schieberstange verändert, 
bis der Schieber vom Mittel 
aus nach beiden Seiten hin 
gleichviel Ausschlag hat. Hiernach ist die korrigierte Schieber- 
stangenlängejdurch Verbohren oder Verkeilen so zu sichern, daß 
sie von einem Unkundigen nicht verstellt werden kann. 

Alsdann stellt man die Kurbel auf den vorderen Totpunkt 
und dreht das Exzenter — sofern eine Links-Drehung gewünscht 
wird — so weit, bis die Innen-Kante des außen liegenden weiteren 
Kanales im Schieber mit der äußeren Kante des Schieberspiegels 
abschneidet. (Wenn man die Rückschlagkappe abnimmt, so sieht 
man das Abschneiden sehr deutlich). Das Exzenter eilt dann etwa 
10 bis 22° nach. 

Soll bei gleichbleibender Kurbelstellung eine Rechts-Drehung 
erzielt werden, so muß das Exzenter ungefähr die entgegengesetzte 
Stellung haben. Die Kanalkanten müssen im übrigen genau wie 
oben beschrieben abschneiden. 

Der Nacheilwinkel der Exzenters soll im Durchschnitt un- 
gefihr 22° betragen. 











In 


Fig. 149. Z. A.: Über trockene Schieber- 
Saugluftpumpen Kleinscher Bauart. 





22. Das freischwebende Vorgelege. 
(Mit Abbildungen, Fig. 150 bis 152.) 


Bisher zeigten die gebräuchlichen Vorgelege alle ohne Aus- 
nahme die prinzipielle Anordnung nach Fig. 150 zu der ein Kom- 
mendar überflüssig ist. In Zukunft werden diese, das Bild 
Fig. 151 gewähren, — 
allerdings, 


vorausgesetzt 4 
daß das neue freischwe- ‘| 
bende Vorgelege sich 


wirklich als das erweist, 
was man seiner allge- 
meinen Anordnung nach 
hoffen darf. 

Das neue schweben- 
de Riemen-, Ketten- 
oder Seilscheibenge- 
triebe, Fig. 151, eine 
Konstruktion von Wil- 8 
helm Lippitz in Po- 
sen, soll, wie schon an- 
gedeutet, an Stelle der 
bisherigen festgelagerten 
bei Triebwerken Verwendung finden, mit dem Zwecke, die An- 
wendung von Ubersetzungsmitteln zu vereinfachen 
und ihre Anlage sowie Betriebskosten zu verbilligen. 

Die Konstruktion und ihre Anwendung sind in Fig. 151 durch 
neun Skizzen dargestellt. Skz. 1 zeigt eine Seiten- und Skz. 2 
eine Stirnansicht des als Hohlkörper gedachten Umdrehungskörpers. 
Die Skz. 3 bis ein- 
schließlich 7 stellen 4 
schematisch eine 
Anwendung für ver- 

schiedene Über- 

setzungsverhältnisse 
dar. Skz. 8 ist 
eine Draufsicht zu 
Skz. 7 und Skz. 9 
ein Anwendungs- 
beispiel fiir kom- 
binierten Seil- und 
Kettentrieb. In den 
Skz. 1 bis ein- 
schließlich 8 ist 
Riemenbetrieb an- 
genommen. Die 
treibende Welle sei 
f, die getriebene e, 
die treibende Schei- 
be sei d, die getrie- 
bene c und die des 
neuen Vorgeleges a 
bezw. b. 

Das Neuartige 
des vorliegenden, 
die festgelagerten 
Vorgelege ersetzen- 
den Getriebes ist 
darin zu suchen, daß 
es ohne Achse 
und Achsenlage- 
rung lediglich von 

den Zugmitteln 

selbst getragen wird. 
Dadurch müssen im Gegensatz zu den bekannten Vorgelegearten 
verschiedene Nachteile in Fortfall kommen, nämlich der durch die 
Lagerreibung bedingte erhebliche Verlust an Kraft, ferner die An- 
lagekosten für die Achse, Lagerung, Befestigungsmittel usw. sowie 
schließlich die durch Verschleiß, Wartung undSchmierung ent- 
stehenden Betriebskosten. 

Ferner unterscheidet sich das Vorgelege von den bekannten 
Vorgelegen dadurch, daß es gleichzeitig als selbsttätige Spannrolle 





Fig. 150. Z. A.: Das freischwebende Vorgelege. 





Fig. 151. Z. A.: Das freischwebende Vorgelege. 


dient; es hängt sowohl in den Riemen h, als auch h, und spannt 
diese durch ihr Eigengewicht dauernd gleichmäßig, wodurch auch 
das übliche Kürzen der Zugmittel zur Erzielung der erforderlichen 
Auflegespannung fortfällt. 

Endlich ergibt sich aus der Ortsunabhingigkeit des Vor- 
geleges noch die Möglichkeit, das Übersetzungsverhältnis zu ver- 
ändern, ohne gleichzeitig die Riemenliingen h, bzw. bz ändern zu 
müssen , trotzdem die Durchmesser der Bcheiben a und b ver- 
schieden groß werden. Dies trifft zu für den Fall, daß die 
Scheibenkrünze a und b so gewählt werden, 
daß die Summe ihrer Durchmesser gleich 
der Summe der Durchmesser der Scheiben c 
und d ist 

Die maßstäblich gehaltenen schematischen 
Darstellungen Skz. 3 bis einschließlich 7 ver- 
anschaulichen verschiedene Übersetzungen mit 
der Bedingung: Riemenlänge h; = h = gleich- 
bleibend. Sämtliche Mittelpunkte dieser Mittel- 
rollen liegen hierbei auf einer Geraden M-M. 

Der von den Zugmitteln getragene Um- 
drehungskörper kann aus einem oder mehreren 
Teilen bestehen, die wiederum parallel oder 
auch hintereinander geschaltet sein können. 
Auch kann mit einem oder mehreren der- 
selben eine Maschine, z. B. ein Ventilator, ge- 
kuppelt sein, so daß auch sie von den Zug- 
mitteln mitgetragen wird. 

In Skz. 9 ist mit i der Seiltrieb und mit k der Kettentrieb 
bezeichnet. 





Fig. 152. Z. A.: Das 
freischwebende Vorgelege. 


23. Versuche mit Material aus FluBeisen und Nickelstahl. 


Der letzte Bericht des kgl. Materialprüfungsamtes der tech- 
nischen Hochschule zu Charlottenburg enthält über Knickver- 
suche mit Material aus Flußeisen und Nickelstahl nachstehende 
allgemein interessierende Mitteilungen : 

Vergleichende Knickversuche mit genieteten Säulen von 
4 m Länge aus Flußeisen und Nickelstahl ergaben für die letzteren 
bis zu 46°/, höhere Knicklasten. 

Mit 25, 34 und 36°/, Nickelstahl wurden Zugversuche 
bei Zimmerwärme, sowie bei 300, 400 und 500 C° ausgeführt 
und die Wärmeausdehnungszahlen für 250 bis 500 C° bestimmt. 

Die gefundenen Mittelwerte sind in nachstehender Zusammen- 
stellung wiedergegeben. 


Zugversuche. 
Op Og Op 05/03 d 11,3 q 
” 251/1812000 2380 3770 6950 54 343 68 
PERES , 1475000 3960 5810 8300 70 223 56 
warme " 1470000 8740 5765 7880 74 262 57 
[2s , 1930000 1170 2230 6340 35 626 69 
300 C° „1595000 1350 2590 6300 41 547 66 
E "1600000 960 2690 6300 43 55,5 56 
25 , 1465000 1150 2210 4880 45 563 72 
400 C°} 34 „ 1540000 1150 1960 4960 40 51,9 69 
36 „ 1560000 1150 2150 5070 42 46,5 70 
E , 1860000 780 1550 3460 45 46,1 62 
500 Co 84 | 1370000 780 1360 3610 38 49,3 56 
|36 7 1280000 960 1630 3770 43 488 63 

Wirmeausdehnung. 

25 , 0,0000184 bis 0,0000199 

34 „ 0,0000132 , 0,0000178 

36 „ 0,0000127 , 0,0000178 


24. Ein bewáhrtes Futter fiir STEEN Zylinder. 
(Mit Abbildung, Fig. 153.) 


Durch den in Skz. 2 und 3 der Fig. 153 dargestellten hy- 
draulischen Zylinder sollen alle mit der bisher üblichen Zylinder- 
konstruktion verbundenen Übelstände mit einem Schlage beseitigt 
werden. 

Bisher zeigte der Kopf hydraulischer Zylinder fast stets die 
Form der Skz. 1 Fig. 153. Aus Skz. 3 ersieht man nun zunächst, 
daß beim neuen Zylinder der Anschluß des Druckwasserrohres 
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durch Vermittelung des vorderen Zylinderdeckels erfolgt, also 
nicht mehr wie früher durch eine Öffnung in der Wandung des 
Zylinders. Diese letztere Tatsache brachte naturgemäß die meisten 
Übelstände mit sich, denn sie erforderte eine ganz besonders sorg- 
fältige Ausführung der Dichtung an der Anschlußstelle des Druck- 
wasserrohres und weiter eine besonders sorgfältige Behandlung 
derjenigen Partie des Zylinderfutters, wo die Eintrittsöffnung für 
das Druckwasser sich befindet. 

Beim Anschluß durch Vermittelung des Deckels erübrigt 
sich diese ganze Einrichtung und es genügt eine Verschraubung 
für das Rohr. 

Was die Form des Futters selbst anlangt, so zeigt auch diese 
eine Neuerung insofern, als bei dem in Skz. 3 gezeichneten Zy- 
linder das Futter oben im rechten Winkel aufgebogen ist und 
infolgedessen die Abdichtung zwischen Zylinderdeckel und Futter c 
unmittelbar erfolgt. Zu dem Zwecke ist die Flanschen - Um- 
biegung des Futters mit schwalbenschwanzförmigen Eindrehungen 
versehen, denen ebensolche Eindrehungen der Deckelflansche 
entsprechen. Der Dichtungsring a, braucht infolgedessen nicht 
wie bei der älteren Dichtungsweise (vergl. Skz. 1) sich über die 
ganze Breite der Flansche zu erstrecken. 

Als Dichtungsmaterial wird natürlich nach wie vor Weich- 
kupfer benutzt. Selbst aber dieser (nach Skz. 1) außerordentlich 
breite Weichkupfering genügte bei der älteren Verbindung in 
vielen Fällen nicht, um auf die Dauer eine haltbare Abdichtung 
zu erreichen. Es fehlte die sichere Verbindung bei a Skz. 1 
zwischen Futter und Zylindermantel. Die Praxis zeigte, daß sehr 
oft das Druckwasser sich einen Weg zwischen Zylinderdeckel, 
Zylindermantel und Futter bahnte und hinter das Futter trat, 
so daß dieses nach dem Zylinderinneren zu von dem Mantel ab- 
gedrückt wurde. Die Folge davon war dann eine Verringerung 
des Zylinderdurchmessers, womit wieder dem Kolben die Möglich- 
keit genommen war, den Zylinder voll zu durchlaufen. Bei der 
in Skz. 3 wiedergegebenen Ausführung ist es dagegen ausge- 
schlossen, daß Wasser hinter das Futter tritt, weil es durch die 
Flanschen a, a daran gehindert wird. 

Die Ausführung des Futters geschieht, wie Benjamin 
Brownstein in der „Machinery“ mitteilt, in der Weise, daß 
man in die Flansche des Mantels eine ringförmige Nut eindreht, 
dann das vollkommen zylindrische Futter vom einen Ende aus in 
den Mantel einführt und genau einpaßt. Nach dem Einpassen 
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Fig. 158. Z. A.: Ein bewährtes Futter für hydraulische Zylinder. 


weitet man die übeıstehenden Enden des Futters auf und hämmert 
sie flanschenartig um. Hierauf werden sie in den nach außen 
gerichteten Kanten sauber bearbeitet und mit den schon erwähnten 
Schwalbenschwanznuten versehen. Sodann legt man die Weich- 
kupferringe ein, setzt die Deckel auf und zieht sie probeweise 
fest, umso die Dichtungen in die Nuten einzudrücken. Dann 
hebt man die Deckel wieder ab und paßt den Kolben ein. 

Die Form des Kolbens b und ebenso die Abdichtung der 
Kolbenstange in der Stopfbüchse d haben gegen früher keine 
Veränderung erfahren. 


25. Benutzt nur zweckmäßige Formkästen! 

Der Ruf: benutzt nur zweckmäßige Formkästen, ertönt schon 
jahrelang, leider bisher immer nur mit geringem Erfolg. Die Gießerei- 
besitzer können sich von dem alten Formkasten nicht trennen, die 
Former sind, zum Teil wenigstens, ebenfalls Gegner eines Fort- 


schrittes in dieser Hinsicht und doch läßt sich durch Ersatz der ` 


alten geschlossenen Formkásten durch zerlegbare so viel sparen. 

Man arbeitet mit einem zerlegbaren Formkasten schneller und 
billiger als mit dem alten geschlossenen und nebenbei bemerkt, auch 
schwereren Kasten und dann ist die Standfestigkeit der zerlegbaren, 
am Umfange stark verrippten Kästen auch größer als die der alten. 

Nach uns vorliegenden Daten wiegen die neuen zerlegbaren 
großen Kästen etwa ?/,, die kleineren ungefähr um die Hälfte 
weniger als die alten. Damit würden sich dann auch die Trans- 
portkosten vom Lager zur Formerei und umgekehrt vermindern. 

Ebenso lassen die zahlreichen Löcher 


in den mit Kokille : 


gegossenen Platten beisp. bei den von der Badischen Maschinen- ` 
fabrik Durlach eingeführten Kästen, die Luft beim Trocknen | 
im Freien oder im Trockenofen leicht entweichen und gestatten ` 


beim Gießen ein rasches Entweichen der Gase. 

Das Zusammenstellen der Kästen besorgt der Former selbst 
und mit den vielen Wänden kann er sich Kästen von beliebiger 
Größe und Länge herstellen. Auch die Höhe der Formkästen kann 
er beliebig annehmen. 

Zum Entleeren der Kästen hat er nur die Keile der Ver- 


durch eineSchraube 


kämmung zu lösen, worauf dann die Gußstücke von selbst heraus- | 
fallen. Wie schnell das Entleeren derartiger geteilter Kästen vor ` 


sich geht, davon kann man sich einen Begriff machen, wenn man 
bedenkt, daß in einer Gießerei jeden Nachmittag ca. 500 scharf 
getrocknete und mit Massenartikeln gefüllte Formkästen von vier 
Arbeitern in einer einzigen Stunde entleert werden. W. 


26. Eine Einrichtung um Kettenglieder an den Enden 
zu runden. 


(Mit Abbildung, Fig. 154.) 


Fig. 154 veranschaulicht eine verhältnismäßig einfache Fräs- ` 


einrichtung, um Kettenglieder von der durch Skz. 2 der 
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Abbildung wiedergegebenen Form an den Enden abzurunden. 
— Zu derartiren Gliedern benützt man bekanntlich rechteckigr 
Flacheisenstreifen b, in die man zunächst die Löcher für die 
Bolzen stanzt, woran anschließend die Ecken abzurunden sind. 
Um diese letzte Arbeit mit der Maschine ausführen zu können, 


konstruierte sich Donald A. Hampson, wie er in der 
„Machinery“ mit- 
teilt, folgende Vor- CS 
richtung. Lo Nan 

Er pahm einen 
kleinen Bock von Bee 5° 
der aus Skz. 3 er- ha 
sichtlichen Form, WT U—P--- Pq --- 
befestigte ` diesen 3. 


auf einer festen Un- 
terlage und steckte 
das zu bearbeitende 
Kettenglied b iiber 
den in Skizze 3 
sichtbaren Zapfen 
des Bockes. Ein Scheiben-Fräser mit seitlicher Zabnung dient 
dann zur Bearbeitung des Gliedes, wobei man dieses zunächst mit 
der langen Seite dem Fräser entgegenfúbrt. Je mehr sich dann 
die Ecke wegschleift, umsomehr dreht man das Arbeitsstück um 
den Zapfen, bis es zuletzt in die in Skz. 1 angedeutete punktierte 
Lager kommt. 

Das auf der Skizze wiedergegebene Glied hat von Loch zu 
Loch gemessen eine Linge von 7'',“ und eine größte Breite von 
11/,. Es können mit Hilfe der Einrichtung aber auch größere 





Fig. 164. Z. A.: Eine Einrichtung um Kettenglieder 
an den Enden eu runden. 
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- Glieder gefrüßt werden. 
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Wir halten vorstehend beschriebene Einrichtung wegen ihrer 
Einfachheit für beachtenswert. 





Sprechsaal. 








Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Ist Neues über den Einfluß des Rostes auf Metalle bekannt 
geworden? 


In den Mitteilungen des kgl. Materialprüfungsamtes zu Groß- 
Lichterfelde wird obige Frage wie folgt beantwortet: 

Eine oft angeschnittene Frage ist die, welche Eisensorten, 
FluBeisen, Schweißeisen oder GuBeisen am schnellsten durch Rost 
zerstört werden. Die Frage ist, soweit ruhendes Wasser in 
Betracht kommt, von untergeordneter Bedeutung. 

Durch Dauerversuche (19 Monate Versuchsdauer) konnte festgestellt 
werden, daß der Rostangriff sowohl von Schweißeisen, als auch von 
Gußeisen zeitweise größer, zeitweise kleiner ist als der von Flußeisen. 
Die Gewichtsabnahmen von Schweißeisen und GuBeisen pendeln um die 
Gewichtsabnahme des FluBeisens herum. Man findet sonach eine andere 
Reihenfolge der drei Eisensorten bezüglich der Stärke des Rostangriffes, 
je nachdem wann der Versuch abgebrochen wird. Die Unterschiede 
liegen innerhalb der Grenze + 10°). 

Die Verhältnisse können sich allerdings wesentlich anders gestalten, 
wenn das Wasser, dem die Eisenarten ausgesetzt sind, sich in Be- 
wegung befindet. Alsdann war der Angriff des verwendeten GuB- 
eisens im allgemeinen wesentlich stärker als derjenige der verwendeten 
schmiedbaren Eisensorten. Der hierdurch bedingte scheinbare Vorzu 
des verwendeten Flußeisens gegenüber dem verwendeten Gußeisen SE 
aber dadurch zum Teil wieder wettgemacht, daß der Angriff des Flug- 
eisens in bewegtem Wasser sehr ungleichmäßig vor sich geht, so daß 
sich Stellen geringen Angriffs neben Stellen mit sehr starken ee 
finden. Bei dem verwendeten Gußeisen war der Angriff in der Regel 
wesentlich gleichmäßiger. 

Die in der Literatur noch vielfach vertretene Anschauung, daß der 
Säureangriff einen Maßstab für die Stärke des Rostangriffs darstellt, 
wurde vom Amt schon seit Jahren bekämpft. Für die drei unter- 
suchten Eisensorten Flußeisen, Schweißeisen, Gußeisen ergaben sich 
bei Verwendung von einprozentiger Schwefelsäure folgende Gewichts- 
abnahmen: Flußeisen : Schweißeisen : Gußeisen == 1 : 2 : 100 und bei 
Verwendung von Wasser, das ständig mit Kohlensäure gesättigt erhalten 
wurde: FluBeisen : Schweißeisen : (rubeisen = 1: 1,31: 4,3. 


Rostversuche mit Lösungen zweier Salze in Wasser er- 
gaben einige bemerkenswerte Tatsachen. Die Schutzwirkung des 
Natriumkarbonates wird durch Zusatz von Kochsalz aufgehoben, des- 
gleichen die Schutzwirkung des Kaliumdichromates. Ammoniumchlorid 
hat auf Natriumkarbonat ähnliche Einwirkung wie Natriumchlorid, 


en TS eT en m = 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


doch ist hier die Wirkung schwächer als beim Natriumchlorid. Zusatz 
von Natriumsulfat übt keine wesentliche Wirkung aus. 

Rostversuche bei höheren Wärmegraden ergaben in allen 
Fällen erhebliche Verstärkung des Rostangrifts. Die Steigerung des 
Angriffs geht bis zu einer bestimmten, bei etwa 60— 80° C liegenden 
ep rar alsdann sinkt das Angriffsvermógen wieder ab. 

ur Aufklärung der verschiedenartigsten Rosterscheinungen 
an Rohrleitungen, Siederohren, Flammrobren, Warm- 
wasserheizanlagen usw. stellte das Amt folgendes fest: 

In einem Falle handelte es sich um gußeiserne Leitungs- 
rohre, die nach 40 bezw. 25jiihrigem Betriebe vorwiegend auf der 
äußeren Rohrwandung starke Zersetzungserscheinungen aufwiesen. Der 
Boden, in dem die Rohre lagen, enthielt reichliche Mengen von 
Schwefeleisen. Die durch Zersetzuny des Schwefeleisens bei Gegenwart 
von Luft und Feuchtigkeit frei werdende Schwefelsäure kann das Eisen der 
Rohre überall dort angreifen, wo der Schutzanstrich Verletzungen auf- 
weist. Vermutlich rúbren die Zersetzungen hiervon her, zumal auch im 
zersetzten Material Sulfat-Schwefel nachgewiesen werden konnte. 

Verschiedene Flamm- und Siederohre zeigten bereits nach 
kurzer Betriebszeit starken örtlichen Rostangriff. Die Kessel waren 
teils mit sehr reinem Wasser (Kondenswasser‘, teils mit weichgemachtem 
Wasser (Kalk und Soda) gespeist worden. 

Von wesentlichem Einfluß auf den Rostangriff kann neben anderen 
Ursachen auch die Art des zur Speisung verwendeten Wassers sein. 
Ist das zur Speisung verwendete Wasser sehr rein, nähert es sich dem- 
nach in seiner chemischen Zusammensetzung dem destillierten Wasser, 
so kann schon hierdurch starker Angriff bewirkt werden, da destilliertes 
Wasser von allen für Kesselspeisung in Betracht kommenden Wassern 
und Salzlösungen das grüsste Lösungsvermögen für Luft (Sauerstoff) hat. 

Man verläßt sich vielfach darauf, daß Sodazusatz zu Wasser den 
Angriff des Eisens verhindert. Tatsächlich kann Soda unter bestimmten 
Umständen diese Wirkung ausüben. Unter anderen Umständen kann 
aber auch die gegenteilige Wirkung erzielt werden. 

Nach Versuchen des Amtes setzt diese Schutzwirkung der Soda- 
lösung bei Zimmerwärme erst bei mindestens 10 g Na,CO, im Liter 
ein.*; Bei höheren Wiirmegraden rückt der zur Schutzwirkung er- 
forderliche Mindestzusatz herunter, z. B. bis auf 1 g Na,CO, im Liter 
bei 95% C. (Schluß folgt.) 


2) Vergl. E. Heyn und O. Bauer ‚Über den Angriff des Eisens durch Wasser und 
wisserige Loósuryen** JI. Mittelung. Mitteilungen aus dem Königlichen Material- 
prulungsamt (pm Heft 1—2. 
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Aus dem Lokomobilenbau. 


Von Diplom-Ingenieur Lutz in Darmstadt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 155 bis 159.) 


Wenn sich auch bei den vielbesprochenen Versuchen der 
letzten Jahre die moderne Heißdampf-Lokomobile in ihrer heutigen 
Vollendung als zuverlässigste und sparsamste Betriebskraft er- 
wiesen und infolge ihrer hoben Wirtschaftlichkeit, ihrer Einfachheit 
in der Bedienung, ihrer unerreichten Betriebssicherheit und ihrem 


daß der den Hochdruckzylinder verlassende Arbeitsdampf vor 
seiner weiteren Arbeitsleistung im Niederdruckzylinder einer inten- 
siven Heizung und Trocknung unterzogen wird. Er passiert zu 
diesem Zwecke ein Rohrsystem, das, als Aufnehmer ausgebildet, 
(vergl. Fig. 158), in der höchsten Stelle des gleichzeitig als Dampf- 
dom dienenden Dampfzylinders eingebaut ist und in dem durch 
Zerlegung des Dampfes in verschiedene Einzelstränge bei einer 
möglichst großen zu beheizenden Oberfläche eine durchgreifende 
Nachheizung erzielt wird. Die hierzu erforderliche Wärmemenge 
wird dabei direkt dem in dem Dampfkesseldom befindlichen Frisch- 
dampfe entzogen, der hierbei eine kaum merkliche Einbuße an 
Wärmegehalt erfährt, so daß infolgedessen ein Verlust an Arbeits- 
fähigkeit des Frischdampfes nicht eintritt, da weder Temperatur 
noch Spannung desselben in Mitleidenschaft gezogen werden. 




















Fig. 156. Z. A.: Aus dem Lokomobilenbau. 


geringen Raumbedarf den ersten Platz unter allen Wärmekraft- 
maschinen gesichert hat, so führen doch oft mancherlei Er- 
wägungen dazu, eine Sattdampf-Anlage der Heißdampf- 
Maschine vorzuziehen, sei es, daß nur geringwertiges 
Brennmaterial zur Verwendung kommen kann, oder auch daß der 
Kraftbedarf nur ein vorübergehender ist und der Mehrpreis für 
die Anlagekosten durch die höhere Ökonomie der Maschine nicht 
gedeckt wird. 

Dementsprechend hat, um nur ein Beispiel herauszugreifen, 
die Firma Gebr. Lutz, A.-G., Maschinenfabrik und Kessel- 
schmiede in Darmstadt, die Vervollkommnung ihrer Fabrikate 
nicht allein auf dem Gebiete des Heißdampfes gesucht, sondern 
auch in ihrer mit Zwischenüberhitzung versehenen Patent- 
Trockendampf - Lokomobile eine Maschinengattung ge- 
schaffen, die allseitige Beachtung verdient. 

Diese bei Lokomobilen erstmalig angewendete Zwischen- 
úberbitzung mit Frischdampf kennzeichnet sich dadurch, 


Der praktische Wert dieser Zwischenüberhitzung liegt in der 


| nicht unbedeutenden Verbesserung des Arbeitsvorganges im Nieder- 


druckzylinder, vor allem in der erheblichen Verminderung seiner 
Eintrittskondensation und der nicht geringen Steigerung seiner 
Wärmeausnutzung. Der Erhöhung der Arbeitsfähigkeit des Nieder- 
druckdampfes steht als einziger Nachteil der geringe Wärmeauf- 
wand entgegen, der zur Nachverdampfung des in den Niederdruck- 
zylinder eintretenden Arbeitsdampfes benötigt wird. Dieser ist 
Jedoch, wie eingehende Versuche an im Betriebe erprobten Loko- 
mobilen bewiesen haben, ein derartig geringer, daß die auf der 
Zunahme des Gütegrades beruhende Wirmeersparnis im Nieder- 
druckzylinder den mit dem Heizvorgang verbundenen Wiirmever- 
lust bei weitem überschreitet, und sich eine reichliche Dampf- 
ersparuis infolge der Zwischenüberhitzung bemerkbar macht. 
Vornehmlich zur Untersuchung der Wirkungsweise dieses 
Zwischenüberhitzers vorgenommenen Versuche ergaben, daß sich 
der Einfluß der Nachheizung des Dampfes vor seinem Eintritt in 





den Niederdruckzylinder in einer wesentlichen Verbesserung der 
Dampfverbrauchsziffern äußerte, indem durch die nochmalige 
Wiirmeaufnahme eine merkliche Steigerung der Niederdruckleistung 
erzielt wurde. Die Wärmeaufnahme durch Zwischenüberhitzung 
kam dabei in den Dampfdiagrammen in der VergróBerung des Uber- 
trittsvolumens aus dem Hochdruckzylinder zum Ausdruck. 

Die bedeutende Erhöhung der Wirtschaftlichkeit aller Dampf- 
kraftmaschinen, die mit der Verwendung hoher Kesselspannungen 
verbunden ist, war nicht nur für die größten, sondern auch für 
mittlere und sogar fiir die kleinsten Maschinenleistungen zur 
Anwendung von Kesseldriicken von 10 bis 12 und sogar 15 at. 
Überdruck bestimmend. Grundbedingung war jedoch dabei, daß 








Fig. 156. Z. A.: Aus dem Lokomobilenbau. 


an Stelle des für so hohe Drucke ungeeigneten Flachschiebers ein 
neues Steuerorgan, welches vollkommen reibungsfrei arbeitet, in 
Anwendung gebracht wurde. 

Am geeignetsten, diese Bedingungen zu erfüllen, erwies sich 
infolge seiner Einfachheit der allseitig von gleichem Dampfdruck 
umgebene und deshalb vollkommen entlastete Kolben- 
schieber, Fig. 156, der eine präzise Dampfverteilung und 
infolgedessen einen günstigen und sparsamen Kohlen-, sowie 
Wasser- und Dampfverbrauch ermöglicht. Im engen Zusammen- 
hange mit der Verwendung des reibungsfrei arbeitenden Kolben- 
schiebers als Steuerorgan steht seine Betätigung 
durch ein mit einem auf der Kurbelwelle auf- 
montierten Flach- oder Achsenregler vereinig- 
tes (vergl. Fig. 156) Exzenter, dessen Ver- 
stellung während des Betriebes eine Änderung 
der Zylinderfüllung je nach dem vorliegenden 
Kraftbedarf selbsttätig bewerkstelligt, wodurch 
der geringste Dampfverbrauch für die Maschine 
erzielt wird. 

Der Achsenregler ist für Vor- und Rück- 
wärtsgang eingerichtet und durch einfaches 
Verstecken zweier Bolzen für beide Drebrich- 
tungen einstellbar. 

In ihrem übrigen Aufbau weicht die Loko- 
mobile nur wenig von dem in den letzten 
Jahren für diese Maschinengattung eingeführten 
Standarttyp ab. Es ist sowohl bei allen Einzel- 
heiten wie auch im Gesamteindruck darauf 
geachtet, daß die neuesten Erkenntnisse der _ 
letzten Zeit Verwendung fanden und die Ma- 
schine in ihrer Gesamtheit ein einheitliches 
Ganze darstellt (vergl. Fig. 157). 

Ebenso aber, wie die eingangs genannte 
Firma der Entwicklung ihrer Trockendampf- 
Lokomobile bis auf den heutigen Tag Rech- 
nung getragen hat, war sie auch stets be- 
strebt, ihre Heibdampf - Lokomobile 
zur Betriebsmaschine immer weiter auszubauen. Hier hat sie eine 
Uberhitzeranordnung eingefiihrt, die bei geringer Raumbe- 
anspruchung, geringer Überhitzergröße, guter Zugänglichkeit aller 
Kesselteile eine rationelle Ausnutzung der Heizgase erzielen läßt. 

Ein ausziehbarer Röhrenkessel (Fig. 155) normaler äußerer 
Bauart ist nach bewährter Art der Schiffskessel mit einem System 
vorgehender und rückkehrender Heizrohre versehen, die alle in 
einer Umkehrkammer münden, in die der Zentrifugalüberhitzer so 
eingebaut ist, daß die Zugänglichkeit zu den Heizrohren gewahrt 
bleibt. Die Uberhitzerschlange selbst kann bei ruhendem Betriebe 


E 
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nach Öffnen der die Überhitzerkammer nach außen hin gegen 
Wärmeverluste schützenden doppelwandigen Tür gereinigt werden, 
während bei vollem Betrieb eine Dampfausblasvorrichtung zur 
Entfernung von abgelagertem Ruße dient. 

In der Mitte der Überhitzerkammer zeigt Fig. 155 ein 
zylindrisches Rohr, das sich nach den Rauchröhren zu konisch 
erweitert. Dasselbe läßt sich von außen sowohl der Rohrwand 
nähern, als auch von ihr entfernen. Je nachdem der Uberhitzer 
in Tätigkeit oder ausgeschaltet sein soll, können entsprechend der 
Stellung dieser Regulierbüchse die Heizyase den direkten Weg 
von der Feuerung durch die Heizrohre und zurück durch die 
Umkehrrohre nach der Rauchkammer oder aber auch falls die 
Regulier- 
büchse an 
der Rohr- 
wand an- 
schließt, 
von der 
Feuei ung 
durch die 
vorgehen- 
den Heiz- 
robre, die 
Regulier- 
biichse 
und dann 
erst an 
dem Uber- 
hitzer ent- 
langstreichend durch die rückkehrenden Heizrobre ihren Weg 
nehmen. Man hat es somit in der Hand, durch Verschiebung 
dieser Büchse die Höhe der Überhitzung beliebig zu regeln, evtl. 
dieselbe ganz auszuschalten. Letzteres ist besonders beim An- 
heizen des Kessels von Wichtigkeit, wo der Uberhitzer noch nicht 
unter dem kühlenden Einfluß des Dampfes steht. 

Der Überhitzer Fig. 159 selbst besteht aus einer stark- 
wandigen Stahlrohrspirale, in der sich der Dampf anfänglich im 
Gleichstrom und darauf im Gegenstrom zu den Heizgasen bewegt, 
wodurch einer übermäßigen Beanspruchung des Überhitzers wirk- 
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Fig. 157. Z. A.: Aus dem Lokomobilenbau. 


sam vorgebeugt wird. Dadurch, daß der Überhitzer am Ende der 
kurzen Rauchróhren und somit direkt im ersten Feuerzug liegt, 
genügt eine verhältnismäßig geringe Heizfliche, um eine hoch- 
gradige Uberhitzung herbeizuführen. Den verhältnismäßig noch 
sehr warmen Abgasen wird dann beim Durchstreichen der rück- 
kehrenden Heizröhren der Rest ihres Wärmegehaltes entzogen, 
wodurch ein vorzüglicher Kesselwirkungsgrad und die bestmögliche 
Ausnutzung der Heizgase erzielt wird. Letztere werden nur mit 
geringer Temperatur dem Schornstein zugeführt. 


— u \ 
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Hebewerke für Lokomotiven und Eisenbahnwagen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 14.) 


Die Zeichnungen auf Tafel 14 veranschaulichen zwei Hebe- 
werke, von denen das eine speziell für Lokomotiven, das 
zweite zum Heben von Eisenbahn - Personenwagen be- 
stimmt ist. 


Was zunächst die durch Fig. 1 bis 3 und 7 bis 9 veranschau- 
lichte Hebewerkanlage für Lokomotiven anlangt, die, nebenbei 
bemerkt, auch für Wagen zu benutzen ist, so ist eine solche für 
60 000 kg Tragkraft von der Firma Carl Schenck, Eisengießerei 
und Maschinenfabrik in Darmstadt für die Portugiesi- 
sche Staatseisenbahn: Caminhos de Ferro de Sul e 
Sueste in Barreiro geliefert worden. 


Das Hebewerk ist unter dem Namen System Kuttruff be- 
kannt und besteht aus vier Hebeböcken, von denen je zwei ge- 
meinschaftlich angetrieben werden. Die Böcke werden durch ein 
kräftiges Profileisengestell a bzw. b gebildet, das in einem aus 
Stahlspurpfanne oder auf Wunsch auch mit Kugellager ausge- 
rüsteten unteren Spurlager und in einem oberen Halslager die 
Hubspindeln c bzw. d aufnimmt. Auf jeder Spindel bewegt sich 
eine mit Phosphorbronzelaufflächen ausgestattete Mutter, die durch 
seitliche Führungsbacken an der Drehung verhindert wird. Auf 
der Mutter, die in ihrem übrigen Teile aus Schmiedeeisen besteht, 





leichten Transportieren gleichfalls mit exzentrisch gelagerten Rollen 
ausgerüstet werden kann. Die Unterstützung der Welle in der 
Mitte geschieht durch offene Lager mit Rotgußschalen. Es hat 
diese Anordnung durch zwei getrennte Antriebe den Vorteil, daß 
keine Verbindungen unter den Wagen hindurch über das Geleise 
hinweggeführt werden müssen. Sämtliche Teile können in kürzester 
Zeit nach einem anderen Standort transportiert werden. Infolge 
der Verbindung der Gelenkkuppelungen und der Teleskopwellen 
erübrigt sich auch das sonst zeitraubende Ausrichten der Hebe- 
vorrichtungen. Bezüglich der Motore und Anlasser gilt das 
Gleiche wie bei den anderen Hebewerken. Der Anlasser ist mit 
dem Motor durch biegsame Kabel verbunden und kann an jeder 
Stelle aufgestellt werden. 

Das durch Fig. 4 bis 6 veranschaulichte Hebewerk ist, 
wie schon oben angedeutet, für D- und Abteilwagen zu brauchen 
und wurde in der durch die Zeichnungen veranschaulichten Form 
für die Kgl. Eisenbahndirektion in Saarbrücken aus- 
geführt. 

Auch diese Vorrichtung, die im Gegensatz zu einer weiter 
unten beschriebenen, mit unversenkten Hebeböcken arbeitet, 
besteht aus vier Hebeböcken, die mit je einer starken Hubspindel 
ausgerüstet sind. Die Spindel dreht sich auf einem unteren Stahl- 
kugellager und in einem oberen Halslager aus Bronze. — Der 
Antrieb der Spindel geschieht durch ein untengelagertes Kegelrad. 
Die Aufsatzvorrichtung für die Wagen besteht aus einem mit 





Fig. 158. Z. A.: Aus dem Lokomobilenbau. 


ist, in Zapfen gelagert, ein Tragschuh aus zwei starken Blechen 
angebracht. Der Schuh stützt sich auf der inneren und äußeren 
Seite mittels Laufrollen auf das Gestell. Der ausladende Teil des 
Schuhes ist mit einem gleichfalls in Zapfen gelagerten Tragbacken 
ausgerüstet, der direkt unter die Träger der zu hebenden Wagen- 
kasten geschoben wird, oder auch zur Aufnahme von Quer- 
trägern dient. 

Der Antrieb des Hebebocks wird durch ein auf dem unteren 
Teil der Spindel gelagertes Schneckenrad bewirkt. 

Für eventuellen Handbetrieb wird die Schneckenwelle durch 
Gelenkkettenübertragung mittels Handkurbel angetrieben. Um in 
diesem Falle ein gleichmäßiges Heben zu erzielen, wird der eine 
Bock mit einer Signalglocke ausgerüstet, die bei jeder Kurbel- 
umdrehung einmal angeschlagen wird. 

Damit man die Böcke leicht transportieren kann, sind diese 
mit Laufrollen ausgestattet, die auf Exzentern gelagert, beim Ge- 
brauch vom Boden aufgehoben werden. 

Um die Böcke elektrisch anzutreiben, werden zweck- 
mäßig zwei getrennte Motore f f, angewendet, die je zwei Böcke 
durch eine gemeinschaftliche Welle g g, h h, in Bewegung setzen. 
Die Verbindung der Schneckenwelle geschieht durch Gelenkkupp- 
lungen; die Welle ist als Teleskopwelle ausgebildet, um ein Ver- 
schieben in der Längsrichtung zu ermöglichen. Der Antrieb in 
der Mitte erfolgt durch ein Stirnradvorgelege; die Welle wird 
hier durch zwei weitere Gelenkkupplungen miteinander verbunden. 
Der Motor mit dem Antriebsvorgelege und der zugehörigen Lage- 


Fübrungsrollen ausgerüsteten Rahmen aus starken Eisenblechen, 
die in Zapfen auf der aus Schmiedeeisen bestebenden Mutter ge- 
lagert werden. Der Gewindegang der Mutter ist aus Phosphor- 
bronze hergestellt. Zwischen den beiden Blechschildern ist ein 
in einer starken Quertraverse drehbar gelagerter Tragarm an- 
geordnet, der durch eine Schraubenspindel in horizontaler Richtung 
eingestellt werden kann. 

Es kann mit dieser Vorrichtung zuerst die Aufsatzvorrichtung 
hochgehoben und dann zwischen den Trittbrettern der Wagen 
hindurch unter den Träger geschoben werden. Je zwei von 
den oben beschriebenen Hebeböcken sind auf einem gemeinsamen 
Unterzug, der aus zwei U-Eisen besteht, montiert. Ein Paar wird 
in dem Boden fest verankert, während das andere Paar, oder 
wenn nötig auch beide Paare, auf Schlitten verschiebbar angeordnet 
sind. Durch geeignet angeordnete Transmissionswellen werden 
mittels Kegelradvorgelege alle vier Spindeln gleichmäßig in Be- 
wegung gesetzt. 

Der Antrieb geschieht in gleicher Weise wie bei dem unten 
beschriebenen versenkt angeordneten Hebewerk. Ebenso gilt das 
dort Gesagte bezüglich der Verschiebung der Spindeln in der 
Längsrichtung, sowie der Sicherung gegen Zuhoch- oder Zutief- 
fahren. 

Wie schon angedeutet, baut die Firma Schenck außer dem 
auf der Tafel wiedergegebenen, nicht versenkten Hebewerk auch 
noch Hebewerke für D- und Abteilwagen in versenkter An- 
ordnung. So wurden derartige Hebewerke unter anderem für 


rung wird auf einem gemeinsamen Gufrabmen montiert, der zum | die Kgl. Eisenbahndirektionen Frankfurt und Breslau 


sowie fúr die Generaldirektion der Reichseisenbabnen in 
Straßburg ausgeführt. 
Bei ihnen liegt der ganze Mechanismus unterhalb der Geleise 


versenkt und zwar besteht jedes derartige Hebewerk aus vier ge- 


meinschaftlich angetriebenen Schraubenspindeln. Zwei dieser Spin- 
deln sind in verschiebbaren Schlitten gelagert, damit man sie der 
verschiedenen Länge der zu hebenden Fahrzeuge anpassen kann. 
Der Antrieb geschieht mittels Kegelradvorgelege, das ebenso wie 
die Spindeln vollkommen versenkt angeordnet werden kann. Will 
man an Fundamenttiefe sparen, so kann man allerdings Spindeln 
und Antrieb etwas über das Niveau vorstehen lassen, soweit es 
das Profil des lichten Raumes gestattet. 





Fig. 159. Z. A: Aus dem Lokomobilenbau. 


Die Spindeln werden aus Siemens-Martins-Stabl gefertigt und 
sind mit Trapezgewinde versehen. Die Antriebsmuttern werden 
aus Phosphorbronze hergestellt und alle Lagerungen besitzen 
Bronze-Laufflächen. 

Der Antrieb erfolgt durch einen Elektromotor f, der ein steil- 
güngiges Schneckengetriebe mit Zahnkranz aus Phosphorbronze 
und zwangläufig geschnittener Stahlschnecke betätigt. Durch eine 
“elastische Kuppelung ist er mit der Schneckenachse g verbunden. 
Der axiale Druck wird durch Stahlkugellager aufgenommen. Der 
Motor wird mittels Wendeanlasser (Kontroller) ein- und aus- 
geschaltet, wodurch ein ganz allmähliches Anlaufen und weitgehende 
Tourenregulierung möglich ist. Anlasser und Schaltbrett mit 
Ampère- und Voltmeter können nach Wunsch in der Grube und 
auch oberirdisch angeordnet werden. 

Das Verstellen der Fübrungsschlitten in der Längsrichtung 
zum Verschieben der beiden beweglichen Spindeln geschieht mittels 
zweier kleiner gemeinsam angetriebener Spindeln mit Hand durch 
Steckschlüssel, besser aber durch einen besonderen kleinen Elektro- 
motor und Schneckenvorgelege. 

Zur Verhütung des Zuhoch- und Zutieffahrens der Spindeln 
ist eine automatische Ausrückvorrichtung in den Endstellungen 
angeordnet, die, durch eine so- 
genannte Wandermutter betätigt, 
den Anlasserhebel in seine Mittel- 
lage zurückführt. 

Zum Heben von Wagen, 
deren Längsträger hinter den 
Achslagerkasten und den Trag- 
federn zurücksteben, sind die 
Hubspindeln mit Stahlgußkon- 
solen ausgerüstet, auf deren seit- 
lich ausladenden Teil sich die 
Wagenträger aufsetzen. Um ein 
Ausbiegen der Spindeln auch bei 
exzentrischer Belastung zu ver- 
hüten, wie solche beim Heben 
von Wagen mit innenliegenden 
Längsträgern stattfindet, ist ein 
durch eine Schraubenspindel ver- 
stellbarer Gleitbacken auf dem Kopfe der Konsole angeordnet, der 
bis an den Wagenträger herangestellt wird. 

Zum Heben von Wagen mit außenliegenden Trägern werden 
die Konsolen um 90° gedreht; ihre Hauptträger 
direkt auf dem zusammengestellten Konsolkopf gelagert werden. 


können dann | 





| Generator-Gas-Lokomobile. 
(Mit Abbildung, Fig. 160.) 


Von der Gas-Lokomobile bis zur fahrbaren kompletten 
Generator-Gas-Lokomobile ist nur ein Schritt. Die Firma 
Capel and Co. in Dalston -lane N. E. bat, wie Fig. 160 zeigt, 
diesen getan und damit einen neuen Maschinentyp geschaffen, dem 
man wohl einen praktischen Wert nicht absprechen kann. Mindes- 
tens nehmen die Erbauer für ihre Konstruktion der Dampfloko- 
mobile gegenüber nachstehende Vorteile in Anspruch: Die Betriebs- 
kosten der Generator-(iasmaschine sind nur etwa halb so groß als 
diejenigen einer Dampfmaschine. Das (Gewicht der Saug-Gas- 
maschine stellt sich auf etwa °., einer gleich starken Dampf- 
maschine. Die Unterhaltunyskosten der Gasmaschine betragen 
etwa In derjenigen einer gleich grossen Dampfmaschine und 
schließlich ist die Generator-Gasmaschine in etwa 10 bis 15 Min. 
betriebsfertig, während bei der Dampflokomobile zum Anfeuern 
des Dampfkessels mindestens eine halbe Stunde erforderlich ist. 
Endlich ist bei der Saurrasinaschine nicht erforderlich, daß 
der Maschinist resp. Heizer fortresetzt an der Maschine steht. 

In wieweit diese Behauptungen Wirklichkeit sind, soll 
nicht untersucht werden, da es sich im vorliegenden Falle ja 
lediglich darum handelt, dem Leser den neuen Typ der Ma- 
schine an sich vorzuführen. 

Wie man aus dem Längsschnitt Fig. 160 erkennt, ruht 
der Zylinder a der Maschine auf dem vorderen Ende des Wagen- 
rahmens, der Skrubber h auf dem hinteren. Neben dem Skrubber 
steht der Kondensator g und freischwebend angehängt ist der 
Generator d. 

Der Zylinder ist auswechselbar und wird von einem 
mit dem Rahmen der Maschine in einem Stück gegossenen Mantel 
umschlossen. Der Raum zwischen Mantel und Zylinder entbält 
das Kühlwasser; dieses fließt dem Zylindermantel aus dem Ventil- 
gehäuse zu und geht nach Umspülen des Zylindermantels in ein 
Rückkühlgefiß, das allerdings keinen festen Bestandteil der Loko- 
mobile bildet. Die Schmierung des Zylinders erfolgt durch ab- 
nehmbare Schmiergefiisse, die mit einer kleinen auf dem Wagen 
befestigten Schmierpumpe in Verbindung stehen. Eine Ausnahme 
macht nur die Schmiereinrichtung für die Kurbelwelle und die- 
jenige für die Steuerwelle. Die Kurbelwelle arbeitet mit Ring- 
schmierung. Die Steuerwelle wird durch Tropfapparate geschmiert. 
Ein Regulator betätigt die Steuerungsorgane in der Weise, daß in 
jedem Augenblicke genau so viel Gas in den Zylinder gelangt, 
als zur Erzielung einer bestimmten Leistung gerade erforderlich ist. 

Die Generatoranlage ist speziell für Fahrbetrieb kon- 
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Fig. 160. Z. A.: Generator-Gas- Lokomobile. 


' struiert worden. Der Rost des Generators ist so gross, daf man 
“mit gleichem Vorteil Steinkohle, Koks und Antbrazit brennen kann. 
| Die Auspufícase der Maschine werden, und darin besteht die 
Eigentümlichkeit der Generatoranlage, in eine Kammer unterhalb 
des Aschenkastens geleitet und gehen von da durch einen Schorn- 

stein ins Freie. Vorher bespülen sie ein an dem Boden des 
| Aschentalles angegossenes System von Rippen; sie erhitzten das- 





selbe und die Wärme überträgt sich dann auf das über dem 
Boden stehende Wasser, letzteres verdampft infolgedessen zumal 
in das Wasser gleichzeitig die gliihenden Aschenteilchen vom Rost 
hineinfallen. Der Wasserdampf tritt durch die Spalten des Rostes 
in die Brennzone im Generator und. verbessert die Zusammen- 
setzung der erzeugten Gase. 


Das Generatorgas tritt aus dem Generator in den Konden- 
sator, dessen Rohrsystem von Wasser umspiilt wird. Das Wasser 
entzieht den Gasen einen Teil ihrer Wärme und halb abgekühlt 
gelangen die Gase in den Skrubber. Im Skrubber erfolgt die Reinigung 
und die vollständige Abkühlung der Gase. Aus dem Skrubber 
saugt sich dann der Motor das zu seinem Betrieb erforderliche 
Gas ab. Die Kühlung der Maschine und Speisung des 
Skrubbers wurden in höchst einfacher Weise dadurch ge- 
sichert, daß von der Steuerwelle der Maschine eine kleine 
Plungerpumpe betätigt wird, die das Wasser aus einem 
kleinen rechteckigen Tank der neben der Maschine auf dem 
Erdboden aufgestellt wird, ansaugt und nach dem Ventil- 
gehäuse, sowie der Brause des Skrubbers drückt. Von da 
geht das erwärmte Wasser in den schon erwähnten Rück- 
kühlapparat und aus diesem läuft es wieder in den Saug- 
kasten der Pumpe. 


Die Hauptabméssungen der Masehine sind etwa folgende: 


Bohrung des Zylinders . 9 Zoll 
Kolbenbub . . . .. p ee Oe ae 
Schwungraddurchmesser . 4 Fuss 8 ,, 
Kranzbreite des Schwungrades 6th „ 


Riemenscheibendurchmesser . . . . . 2 „ 4 ,, 
Kranzbreite der Riemenscheibe or he 10 , 
Durchmesser der Vorderrider des Wagens 2 ,, — ,, 
Kranzbreite der Vorderrider des Wagens B 2 
Durchmesser der Hinderrider des Wagens 2 , 6 ,, 
Breite der Hinterräder des Wagens H, 
Linge úber alles gemessen 12 uy. => 5 
Breite über die Achse gemessen . . . 5 , 6 „ 
Grüßte Höhe von Oberkante Erdboden bis 
Oberkante Skrubber . . . 6 3 


Gesamtgewicht der betriebsfühigen Maschine rund 4 t. 


Explosionsmotor-Dynamoaggregat. 
(Mit Abbildungen, Fig. 161 u. 162.) 


Eine Explosionsinotordynamo, wie sie in folgendem betrachtet 
werden soll, besteht aus einem Motor stehender Bauart fir 
Benzin-, Benzol-, Spiritus- oder Petroleumbetrieb, der mit einer 
Dynamomaschine direkt gekuppelt ist. Die verwendeten 
Motoren werden bis zu 12 PS zweizylindrig, bei größerer 
Leistung vierzylindrig ausgeführt und arbeiten im Viertakt. 
Motor und Dynamo sind auf einer gußeisernen Grundplatte mon- 
tiert. Zu ihrer Verbindung dient eine etwas nachgiebige Flanschen- 
kupplung, bei größerer Leistung eine elastische Lederbandkupplung. 

Die Motoren sind speziell für stationären Betrieb konstruierte 
stehende Motoren, bei denen alle Erfahrungen, die an Schiffs- und 
Automobilmotoren gemacht wurden, siongemi8e Berücksichtigung 
gefunden haben. Öbwohl die äußeren Abmessungen und das Ge- 
wicht sich in niedrigen Grenzen bewegen, sind doch alle laufen- 
den Teile, besonders die Kurbel- und Wellenlager, sehr reichlich 
bemessen, so daß der Verschleiß auch im Dauerbetrieb nur ein 
geringer ist. 

Durch die Einkapselung aller laufenden Teile und durch die 
selbsttätige Schmierung sowobl des gesamten Kurbeltriebes als 
auch des Ventilmechanismus ist eine große Einfachheit und Be- 
triebssicherheit der Bedienung erreicht; ferner ist besonderer Wert 
auf leichte Zugänglichkeit und Auswechselbarkeit aller der Ab- 
nutzung unterworfenen Teile gelegt. 

Die Abb. 161 und 162 stellen einen Längs- und einen Querschnitt 
durch einen stationären Motor dar. An Hand der Abbildungen seien 
in folgendem Konstruktion und Wirkungsweise der Motoren kurz 
erläutert: 

Vom Brennstoffbehälter 8 führt die Rohrleitung 9 in den Ver- 
gaser 1, in dem der Betriebsstoff durch die beim Ansaugen vorbei- 
streichende Luft in das Saugrohr 2 und durch die Einlaßventile 3 in 
das Innere des Zylinders 4 mitgerissen wird, wobei sich der Betriebs- 
stoff mit der Luft zu einem explosiblen Gemisch verbindet. Bei 
Niedergang des Kolbens 5 und geöffnetem Einlaßventil 3 wird die 
Luft mit dem durch die Düse fein verteilten Brennstoff in den Zylinder 
gesaugt. 

Das Einlaßventil schließt sich, sobald der Kolben den unteren Tot- 

unkt erreicht hat. Durch den Aufwärtsgang des Kolbens wird das 
Gasgemisch komprimiert, worauf, kurz bevor der Kolben den oberen 
Totpunkt erreicht, ein elektrischer Funken durch das Gasgemisch 
schlägt und es zur Entzündung bringt. Nach Überschreitung des 
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oberen Totpunktes treiben die beim Explodieren des Gasgemisches ent- 
stehenden Verbrennungsgase den Kolben herunter und leisten hierbei 
Arbeit. Die expandierten Verbrennungsgase werden durch das Auslaf, 
ventil 6, das sich kurz vor dem unteren Totpunkt öffnet, in die Aus- 
puffleituog 7 gelassen und entweichen beim Aufwärtsgang des Kolbens 
durch den Auspufftopf ins Freie. In der oberen 'lotpunktlage schließt 
sich das Auspuffventil 6 wieder, das Einlaßventil 3 öffuet sich, und das 
Spiel beginnt von neuem. Der gesamte Arbeitsprozeß zerfällt also in 
die vier Perioden: Ansaugen, Komprimieren, Explosion, Auspuff. 

Soll statt Benzol oder Benzin Spiritus oder Petroleum Verwendung 
finden, so ist eine ausreichende Vorwiirmung der Ansaugluft und des 
Gemisches notwendig. In derartigen Fällen wird ein sog. Doppel- 
vergaser angewendet, dor mit zwei Schwimmergehäusen — das eine 
für Benzin, das andere für Spiritus oder Petroleum — versehen ist. 
Zunächst wird der Motor mit Benzin angelassen, und erst wenn der 
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Fig. 161. Z. A.: Explosionsmotor- Dynamoaggregat. 


Motor und die Anwärmvorrichtung genügend warm geworden sind, 
wird der Vergaser auf Spiritus umgeschaltet. Die Vorwärmung der 
Ausaugluft erfolgt an dem Auspuffrohr 7 und kann durch einen Luft- 
schieber reguliert werden. 

In den Brennstoffbehälter 8, der explosionssicher ausgeführt ist, 
dürfen keinerlei Unreinigkeiten beim Einfüllen des Brennstoffes ein- 
dringen. Der Brennstoffbehälter ist daher stets mit Hilfe eines Sieb- 
trichters auszufüllen. Am Boden, und zwar dort wo die Brennstoff- 
leitung 9 abgezweiyzt ist, befindet sich ein Filter 10 mit Ablaßhahn, 
in dem sich Wasser und fremde Beimischungen des Breunstoffes ab- 
setzen können. Von Zeit zu Zeit ist dieser Ablaßhahn zu Öffnen, um 
etwa abgesetztes Wasser abzulassen. 

Im Schwimmergehäuse, in dem die Brennstoffleitung 9 mündet, 
wird durch ein Nadelventil und einen dieses betätigenden Schwimmer 
ein konstantes Niveau erhalten. Der Schwiınmerraum kommuniziert 
mit der Brennstoffdüse, so daß auch das Nivcau in der Düse erbalten 
bleibt. Wird nun durch Vorbeistreichen der Ausaugluft an der Düse 








der Brennstoff aus dieser heraus esaugt, so sinkt das Nivenu im 
Schwimmergehäuse, und der gleichfalls sinkende Schwimmer läßt durch 
Anheben des Nadelventils wieder mehr Brennstoff zufließen. 

Einlaßventil 3 wie Auslaßventil 6 werden durch je eine Nocken- 
welle 11 und 12 betätigt, die sich durch Vermittlung der Zahnräder 13 
mit der halben Tourenzahl der Kurbelwelle 14 dreht. Die Einlaß- 
bezw. Auslaßnocken 15 und 16 heben die am unteren Ende mit Rollen 
versehenen Ventilstößel 17 an, die wiederum das Schließen und Öffnen 
der Ventile bewirken. 

Die Zündung erfolgt maguetelektrisch und zwar mittels der als 
betriebssicher bekannten Abreiß- und der Lichtbogenkerzen-Zündung. 


Die Abreißzündung besteht aus einem von der Steuerwelle angetriebenen 


Induktor 18, der den niedriggespannten Zündstrom erzeugt und aus 
der durch die Einlaßnockenwelle 11 betätigten Abreißvorrichtung. 

Der Magnetinduktor besteht aus einigen vereinigten permanenten 
Hufeisenmagneten, in deren magnetischem Felde sich ein mit feinem 
Draht bewickelter Doppelanker dreht. In dem Anker werden schwach- 
gespannte Wechselströme von großer Intensität erregt, die durch Kohle- 
bürsten abgenommen und dann zu den isolierten Zündern geleitet 
werden. Der elektrische Strom ist zunächst in sich geschlossen; er 
fließt von dem Anker durch isolierte Leitungen nach der Zünderbrücke 
bezw. in die isolierten Kontaktstifte der Zünder und gelangt dann 
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Fig. 162. Z. A.: Explosionsmotor-Dynamoaggregat. 
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die auf dem Widerlager des Regulierstößels ruht, nach abwärts gezogen, 
und die Scheibe drückt den Hebelarm nach unten, wodurch zwischen 
dem Kontaktstift und dem Abreißhebel die Stromunterbrechung statt- 
findet. 


Um eine gute Zündung zu erhalten, ist darauf zu achten, daß bei 
hóchster Stellung der Steuerstange die Scheibe von dem Aufschlag- 
hebel einen Abstand von ca. 1 mm hat. Dieser Abstand ist bei allen 
Zylindern gleichmäßig einzuregulieren, wodurch erreicht wird, daß die 
Zündung in allen Zylindern in gleicher Höhe des Kolbenhubes erfolgt. 

Um nach einer Demontage das richtige Einsetzen der Steuerzahn- 
räder zu gewährleisten, sind sowohl diese wie das Zahnrad auf der 
Motorwelle mit eingeschlagenen Zeichen versehen. 

Die Lichtbogen-Kerzenziindung bestebt nur aus einem von der 
Steuerwelle angetriebenen Magnetlichtbogenapparat. Von ihm führen 
vier Kabel zu den vier Zündkerzen oberhalb der Einlaßventile an 
jedem Zylinder. Bei dieser Zündung füllt der mechanisch betätigte 
Abreißmechanismus fort; die Zündung erfolgt durch Überspringen eines 
Funkens zwischen den festen Polen der Zündkerzen. 


Die Regulierung erfolgt selbsttätig durch einen Zentrifugalregulator 

19 der am vorderen Ende der Einlaßnockenwelle sitzt und mittels eines 
Hebels auf die im Saugrohr angebrachte Drosselklappe 20 wirkt. 
Zur genaueren Einstel- 
lung bezw. Regulierung der 
Tourenzahl in gewissen Gren- 
zen ist bei den größeren Mo- 
toren eine mittels geriffelter 
Schrauben einstellbare Feder- 
belastung vorhanden. 

Die Kühlung der statio- 
nären Motoren erfolgt durch 
Wasser, das durch die Kiihl- 
räume 33, die den eigent- 
lichen Zylinder umgeben, ge- 
leitet wird. Je nach den Be- 
triebsverhiltnissen kann dir 
Kühlung auf verschiedene 
Art erfolgen: 

1. Durch Anschluß an 
eine bestehende Wasserlei- 
tung. In diesem Falle ist 
der Zufluß des Frischwassers 
so zu regeln, daß es mit 
einer Temperatur von ca. 60 
bis 70° abfließt; je nach der 
Anfangstemperatur des zu- 
fließenden Wassers werden 
bis zu 20 1 pro PS-Stunde 
gebraucht. 

2. Durch Anwendung 
einer Thermosyphonkühlung. 
Bei dieser Art wird stets 
dasselbe Wasser gebraucht, 
indem aus einem größeren 
hochgestellten \Wasserbehäl- 
ter durch eine Rohrleitung 
von entsprechendem Durch- 
messer das Wasser am unteren 
Teil des Zylinderküblmantels 
eingeführt wird und am 
oberen Ende infolge seines 
durch die Erwärmung ver- 
ringerten spezifischen Ge- 
wichts wieder in den Wasser- 
behälter zurücksteigt; dort 
kühlt es sich ab, sinkt in- 
folgedessen im Behälter zu 
Boden uud fließt dem Motor 


durch den Kontakthebel in die Masse des Motors, die mit dem anderen | wieder zu. Die Grüße des Wasserbassins sowie die Art der Aufstellung 
siud von den an Ort und Stelle herrschenden Temperatur- und Venti- 
lationsverhältnissen abhängig. 


Ende der Ankerwicklung kurz geschlossen ist. Der Zündfunke entsteht 
beim Öffnen des geschlossenen Stromkreises zwischen Kontaktstift und 
Kontakthebel, wenn letzterer abwärts gedrückt wird. ‚Der in dem 
Augenblick der Unterbrechung induzierte hochgespannte Offnungsstrom 
erzeugt einen Funken von bedeutender Hitze, der das Gasgemisch zur 
Entzündung bringt. 


In dem Zündergehäuse ist die Zündkerze eingeschraubt, deren 
Kontaktstift durch Specksteinkegel von der Masse des Motors isoliert 
ist. Auf der Zünderbrücke, die durch Muttern die Zünder oberhalb 
der Einlaßventile festhält, sind die Kontaktschienen der Stromleitung 
befestigt, Die Kontaktschienen, auf dem oberen Stachel des Kontakt- 
stiftes federnd aufgeklemmt, lassen sich abheben und ermöglichen es, 
die Zündung der einzelnen Zylinder zu kontrollieren. Das Scharnier- 
stück der Kontaktschienen ist von der Masse des Motors durch Glimmer- 
scheiben und Mikanitröhrchen isoliert. 

Auf der Steuerwelle der Einlaßventile sitzen außer den Nocken, 
welche diese Ventile heben, noch vier weitere Nocken, die die Zünd- 
Steuerstangen 23 betätigen. Zu der Zeit, in welcher der Strom ge- 
schlossen bleiben muß, hebt der Steuernocken durch Vermittlung eines 
Schleifdaumens die Zünd-Steuerstange und hält sie in einer Höhe, welche 
die Aufschlagscheibe verhindert, den Aufschlaghebel zu berühren 
bezw. herabzudrücken. Der Kontakthebel liegt infolgedessen auf dem 
Kontaktstift auf, und der Stromkreis bleibt geschlossen. Erst wenn 
der Steuernocken die Abreißstange freigibt, wird diese durch eine Feder, 


3. Wenn eine der unter 1 und 2 beschriebenen Kühlungen nicht 
verwendet werden kann, wie es z. B. bei transportablen Anlagen vor- 
kommt, so ist ein besonderer Kühlapparat 34 (Abb. 162; notwendig. 
Die Zirkulation des Wassers wird in dieser Falle durch eine kleine 
Zentrifugalpumpe bewirkt. In dem Kühler wird das Wasser mit Hilfe 
eines vom Motor direkt angetriebenen Ventilators abgekühlt. Bei ein- 
tretendem Frostwetter ist darauf zu achten, daß ein Gefrieren des 
Wassers in dem Kühlmantel verbindert wird, da hierdurch ein Zer- 
springen des ganzen Zylindergußstückes verursacht werden kann. 


Bei den oben angeführten Arten der Kühlung empfiehlt es sich bei 
Stillstand des Motors, immer das Wasser aus der Rohrleitung abzu- 
lassen. Dagegen braucht bei 'Thermosyphonkühlung das Wasser aus 
dem Behälter nur dann abgelassen zu werden, wenn bei starkem Frost 
eine Beschädigung des Behälters zu befürchten ist. Die Rohrleitungen 
zum Motor enthalten zwei Hähne, die es ermöglichen, den Motor ganz 
von dem Wasserbehiilter abzuschließen. 

Bei der unter 3 erwähnten Kühlanordnung kann der Gefrierpunkt 
des Kühlwassers durch geeignete Beimengung etwas erniedrigt werden. 
So genügen bei mäßigem Frost auf drei Teile Wasser ein Teil Glyzerin. 
Es empfiehlt sich außerdem, bei kalter Witterung die Spannung des 
Ventilatorriemens zu verringern, so daß der Ventilator weniger Luft 
durch den Kühlapparat saugt; bei sehr großem Frost wird der Venti- 





lator überflüssig, so daß der Ventilatorriemen ganz abgenommen werden 
kann. Hierbei ist allerdings Voraussetzung, daß bei längerem Still- 
stand im Freien der Motor häufiger angedreht oder auch dauernd in 
langsamem Gang erhalten wird, um das Gefrieren des Wassers zu ver- 
hindern. Gelegentliches Reinigen der Kühlwasserleitungen mit kochendem 
Wasser und Soda ist zu empfehlen, um Kesselsteinablagerungen zu ent- 
fernen bezw. zu verhindern. 

Nach Außerbetriebsetzung des Motors und bei zu erwartendem 
Frost sind sämtliche wasserenthaltenden Hohlräume, wie Zylindermantel, 
Pumpe, Kühlapparat und Rohrleitungen aus bekannten Gründen zu 
entwiissern. Man vergesse nicht, außer den übrigen Wasserablaßhähnen 
auch die Ablaßhähne am Zylindermantel zu öffnen. 

Als Brennstoff kommt für die Maschinen wie uns die Allge- 
meine Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin NW., die Erbauerin 
der Aggregate mitteilt, in Betracht: 

1. Benzin. Es läßt sich Leichtbenzin vom spezifischen Gewicht 
0,70 und Schwerbenzin von 0,75 verwenden. Es werden davon je 
nach Größe des Motors ca. 265 bis 310 g pro PS-Stunde verbraucht. 
Bei Bestellung ist das Gewicht des zu verwendenden Betriebsstoffes 
anzugeben, ev. ein Probequantum davon einzusenden, damit in der 
Fabrik die genaue Einstellung des Schwimmers für den Brennstoff er- 
folgen kann. 

2. Spiritus. Von den sog. 90°/,igen Spiritus werden je nach 
Größe pro PS-Stunde 460 bis 500 g verbraucht. 

3. Petroleum. Die Benutzung von Petroleum ist nur dann zu- 
lässig, wenn eine häufige Reinigung der Ventile und des Zylinders, 
sowie der Auspuffleitung vorgenommen werden kann. Der Verbrauch 
hängt von der Zusammensetzung und der Reinheit des Petroleums ab 
und beträgt zwischen 345 und 405 g pro PS-Stunde. 

Als Schmiermaterial darf nur harz- und säurefreies Mineralöl 
von hohem Entflammungspunkt zur Verwendung kommen. Die Schmierung 
sämtlicher Teile des Motors wird durch einen Zentralöler 31 bewirkt, 
der aus dem ÖOlbehälter 32 gespeist wird. Die Zufuhr des Schmier- 
materials erfolgt automatisch, sy daß die Wartung lediglich in der 
u des Behälters und der einmaligen Einstellung des Oles 

esteht. 

Die Maschine ist stets so aufzustellen, daß sie von allen Seiten 
zugänglich ist. Es empfiehlt sich, einen Gang von ungefähr !/, m 
Breite rings um das Fundament frei zu lassen. Mindestens muß an der 
Stirnseite, an der die Andrehkurbel sich befindet, zwischen dem Ende 
der Kurbel und der Wand ein Gang vom !/, m frei bleiben, um ein 
bequemes Andrehen des Motors zu ermöglichen. 

Der Brennstoffbehälter soll mit seiner Unterkante ca. !/, bis 1 m 
über dem Vergaser angebracht sein, damit ein selbsttätiger Zufluß des 
Brennstoffes gesichert ist. Wird ein besonderer Schmierölbehälter vor- 
gesehen, so muß dieser ziemlich hoch gestellt sein. 

Die Auspuffleitung, die sich im Betriebe stark erwärmt, ist mög- 
lichst schon unmittelbar am Motor unter den Fußboden zu führen 
damit beim Hantieren der Bedienende sich nicht Brandverletzungen 
zuzieht. Zweckmäßig werden die Teile der Auspuffleitung, die einer 
zufälligen Berührung ausgesetzt sind, mit runder Asbestschnur um- 
wickelt, mit Ausnahme des gußeisernen, direkt am Motor sitzenden 
Anschlußstückes. 

Wird zur Verminderung des Auspuffgeräusches ein zweiter Aus- 
pufftopf vorgesehen, so ist der erste zweckmäßig neben der Maschine 
anzuordnen, während der zweite ungefähr da einzubauen ist, wo die 
Auspuffleitung zu steigen beginnt. 

Alle Rohrleitungen sind so zu verlegen, daß die Zugänglichkeit 
des Motors nicht beeinträchtigt wird. 

Das Fundament kann aus festem Ziegelmauerwerk hergestellt 
werden; es erhält viereckige Löcher für die Befestigungsschrauben. 
Beim Eintreffen der Maschine wird der Abstand der Fundament- 
schrauben genau festgestellt, und erst darauf werden die Fundament- 
klötze durch Einzementieren befestigt. Die Fundamentplatte soll zweck- 
mäßig mit dünnflüssigem Zement vergossen werden. Die Maschine 
wird durch die zu den Fundamentklötzen passenden Schrauben auf dem 
Fundament festgehalten. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung einer Bremse. 
Von Regierungsbaumeister Prof. Ad. Vieth in Bremen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 163 u. 164.) 
(Fortsetzung.) 
d) Durch die besondere Gestängeverbindung der Bremse nach 
Fig. 136 in Heft 5 ist der von den beiden rechten Bremsbacken aus- 


geübte Normaldruck auf den Bremsring ein anderer als der linke; 
seine Berechnung erfolgt nach Fig. 163. 


Gegeben: Hebelarm DF =- a, -— 1200 mm 
7 EF -= b, =- 200 ,, 
» KP: nx - 2800 ,, 
» KL. b, -1980 ,, 
Ds 4500 ,, 
K --- 750 


| 
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Man ermittelt zunächst den Druck auf den Endpuakt des 
Hebels KF — X aus der Momentengleichung des Hebels DF. 


Es ist K - (a, -— ba) = A: ba 
Nez ag — by 


2 
O ee 
200 

Nunmehr ergibt sich der Bremsbackendruck D, aus der 
Momentengleichung des Hebels KF mit Riicksicht darauf, da 


zwei Bremsbacken vorhanden sind, und es ist: | 


ko 


D 


X = 750. 750-5 ky = 3750 kg. 





2-D,-b,=X-a, 
X a 
D, = Ge 
3750 2300 , 
Ds == e 1990 — 2239 kg. 


Die geringfügige Verschiedenheit der Bremsdrucke D, und 
D, zu beiden Seiten der Fördertrommel kann unbedenklich zu- 
gelassen werden. Will man aber gleichen Druck auf beiden Seiten 
des Bremsringes ausüben, so setze man die Formeln für D, und 
D, einander gleich, also: 





Z a; =: A : 24 
2 b 2-b, 
e ay AA b., e 2 a, m 
oder da X= K. 7 i -> und Z--K. = Siehe Berechnung (8b), 
da S 
. K a a3 K a, — Da a, 
so ist o b, 3 b, =" b, X 
folglich Se E GE SÉ 5 l 


Die Hebellängen des Bremsgestänges 
müssen daher so gewählt werden, daß diese 
letzte Gleichung erfüllt wird, dann ergeben 
sich gleiche Bremsdrucke D, =D,. 


9) Wirklicber mittlerer Brems- 
druck einer Bremsbacke: À 


Der auszuübende mittlere Normaldruck 


Xe 


esoo | 
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Dm einer Bremsbacke auf den Bremsring S A 
ergibt sich aus dem Vorbergehenden unter ` 
Benutzung der Werte aus 8c und d: | 

Lo =z 


D, = 2450 kg; D, = 2235 kg; 
D, +D 2450 + 2235 Fig. 163. Z. A.: Berech- 
=. RS an nung einer Bremse. 


Din == 2 
= rd y 2350 kg. 


10) Gleichgewichtsbedingung beim Bremsen bis 
zum Stillstand: 


Gegeben 
Das Seilgewicht S = 520 kg 
Die Nutzlast. . . . . . . . D = 1000 „ 
Das Gewicht des leeren Fórderkorbes mit Zwischen- 

gescht Q = 960 ,, 
Bremsweg : l angenommen 


G = 1000 mm 


Der unter Berechnung 6 und 7 ermittelte geringste Brems- 
druck B und Dain hält nur dem Drahtseilgewicht und dem 
Förderschalengewicht + Nutzlast das Gleichgewicht. Bewegen sich 
diese Lasten mit der Fördergeschwindigkeit v — 2 m, so haben 
sie ein gewisses Arbeitsvermögen, die lebendige Kraft genannt, 
in sich aufgespeichert, die durch eine entsprechende Vergrößerung 
des Bremsdruckes Dmin vernichtet werden mu8, um die in Be- 
wegung befindlichen Massen zum Stillstand zu bringen. 


Es sei wieder, wie in Berechnung 6, die Annahme gemacht, 
da8 die Bremse die einseitig an der Fördertrommel wirksamen 
Lasten zum Stillstand bringen soll. Bezeichnet man die Strecke, 
welche die Förderschale nach dem Einfallen der Bremse bis zum 
Stillstand noch zurücklegt, mit 1 in cm und bedeutet L die leben- 
dige Kraft der bewegten Massen im Augenblicke des Einfallens 
der Bremse in cm/kg, so muß, wenn die bewegten Massen auf dem 
Wege | zum Stillstand gebracht werden sollen, die Arbeit der 


Fördertrommelhalbmesser 


— e a a — e o on a = — 


Bremsumfangskraft H, auf diesem Wege | gleich sein der Arbeit ` 


der bewegten Massen vermehrt um ihre lebendige Kraft; also: 


B,-1=(S+ 44+0Q)1+T 


: L 
oder: B, = G+G4-Q) -+ 
S+G+Q=B, 


geforderten Bremsdruck dar. 


vgl. Berechnung 6, 


L 
Infolgedessen entspricht T dem 


Wert fiir die Verzógerung der in Bewegung befindlichen Massen 
bis zum Stillstand. 


Den Weg für die Verzögerung der Massen bis zum Stillstand 
wählt man bei Fördermaschinen mit 12 bis 15 m Förder- bezw. 
Seilgeschwindigkeit zwischen 2 bis 4 Fördertrommelumdrebungen. 
Da in diesem Falle nur eine kleine Fördergeschwindigkeit von 
v= 2m i. d Sek. angewendet wird, so kann auch der Weg | 
für die Verzögerung der Massen bis zum Stillstand entsprechend 


Gewählt sei | = a 


3 
LR, 


wenn R den Fördertrommelhalbmesser in cm bezeichnet. 


Bezeichnet man den Überschuß an Bremskraft am Umfange 
des Bremsringes, der den Stillstand der in Bewegung befindlichen 
Massen herbeiführt, mit B', so ist: 


kleiner sein. bis 1mal Trommelumfang oder 
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Fig. 164. Z. A.: L L 
Berech ei 
o ler 8-a < B'< 0,16- p kg 


Anm. Bei den üblichen normalen Seilgeschwindigkeiten von 
etwa 15 m i. d. Sek. ist: 


L _ L 
0,08 - R < B'<0,04 - R kg. 

11. Berechnung der lebendigen Arbeit L: 

Gegeben: 
Férdertrommelhalbmesser R — 100 cm 
Seilgeschwindigkeit v ==  2m/Sek. 
Fördertrommelgewicht G, == 5250 kg 
Seilgewicht bei 410 m Länge S == 520 , 
Nutzlast . ; G -== 1000 , 
Gewicht der Förderschale nebst Zwischen- 

geschirr . . e ay. Qe ee 900. 4 
Beschleunigung durch die Brdschwere: g = 981 m 


Als bewegte Massen kommen die Trommelwelle nebst Kupp- 
lungsvorrichtung, die Fórdertrommel, der Férderkorb nebst Zwischen- 
geschirr, das Seilgewicht und die Nutzlast in Betracht, wobei die 
Annahme gemacht ist, daß der abwärts mit 2 m Geschwindigkeit 
fahrende Förderkorb mit 1000 kg belastet ist. Die zum Aus- 
gleich vorhandenen toten Gewichte sollen unberücksichtigt bleiben. 
Das Fördertrommelgewicht kann in dem Umfange der Förder- 
trommel verteilt angenommen werden. Kupplung und Trommel- 
welle sollen dafür nicht in Ansatz gebracht werden. 

Dann ist das Gewicht aller abwärts fahrenden bzw. mit der 
Geschwindigkeit v umlaufenden Lasten: 


Trommelgewicht 5250 kg 
Seilgewicht ; 520 ,, 
Forderschalengewicht mit 7 wischengeschirr 960 ,, 
Nutzlast 1000 ,, 
zus. 7730 kg 
7730 En 
und seine Masse m = 981 — rd: 797; 
seine lebendige Kraft daher: 
wi 797 
D=" =, 2? = L= 1594 mkg = 159400 emkg. 


stellt den geringsten 


12. Bremskraftti berschuB: 


Gegeben: 
Die geringste Bremskraft am Umfange B== 2500 kg 
Fördertrommelhalbmesser ke 100 cm 


Lebendige Kraft . L == 159400 cmkg 


Die Bremskraft erfüllt zwei Aufgaben. Ein Teil der Brems- 
kraft hält den am Förderseil ziehenden Kräften das Gleichgewicht, 
der andere Teil der Bremskraft, welcher als Bremskraftüberschuß 
bezeichnet werden kann, führt, den Stillstand der in Bewegung 
befindlichen Massen herbei; er ist nach Berechnung 10 gefunden zu: 


, 048.L,. 0,16.L 
B' = 5 bis R kg 
a ,  048.159400 . 0,16 - 159400 
folglich ist B=- - oo bis 100 


B' = 765 bis 255 kg. 
(Schluß folgt.) 


Berechnung zylindrischer Schraubenfedern 
mit kreisrundem Querschnitt. 
Von Fr. Zeug. 
(Mit Abbildung, Fig. 165.) 


Zur Berechnung von zylindrischen, bekanntlich häufig 
und in den verschiedensten Ausführungen gebrauchter Federn 
dienen die Gleichungen*): 


ar oi 
Pes eer ka. 1. 
po 64 ner? H Se 
di G 


Darin bedeuten: 


P die zul. Belastung der Feder in kg 
ka die zul. Spannung fiir Drehung in kg/mm 
f die Durchbiegung unter der Belastung P in mm 
G den Gleitmodul, für gehärteten Federstabl im 
Mittel = 8500 kg/mm? 
d den Drahtdurchmesser in mm 
r den mittleren Radius der Schraubenwindung in mm 
n die Anzahl der Windungen. 
Hat man jetzt für gegebene Verhältnisse eine Feder zu be- 


stimmen und liegen keine Vorbilder vor, so muß man unter Um- 
ständen lange probieren, ehe man mit Hilfe der Gleichungen 1 
und 2 eine Feder ermittelt hat, die den gestellten Bedingungen 
in allen Punkten entspricht. Es dürfte daher demjenigen der 
Federn zu berechnen hat, nicht unwillkommen sein, im Nach- 
stehenden ein Hilfsmittel zu erbalten, das übersichtlich und leicht 
zu handhaben, die Berechnungen in kürzester Zeit vorzunehmen, 





ermöglicht. 
Setzen wir: rn. d so geht Gleichung 1 über in: 
n di 
== ka. 
ie a d 3. 
woraus: 6 = y E E 
Ze ka 
= 
die wir schreiben: ò = io a yP. 3a. 
yu yka 
= € }P 4. 
Die Koeffizienten: c = 2,26 Te lassen sich nun für ver- 


Yka 

schiedene u und ka berechnen und zur wiederholten Verwendung 
in Tabellen und Kurven zusammenstellen. 

Die Praxis hat gezeigt, daß man mit u innerhalb der Werte 
3 und 6 ausreicht und für ka je nach Material und Verwendung 
der Feder 20 bis 50 kg/mm? einsetzen darf. 

Mit diesen Werten ist die Zahlentafel 1, bezw. die karin 
schar auf der rechten Seite der Fig. 165 errechnet. 





*) Hütte, 18. Aufl., S. 488. 
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Zahlentafel 1. 














ka 20 25 EN | 85 40 | 45 50 
u 2,26 - ae ==€ 
V ka u 
> 088 | 078 oa 066 | 0618 058 | 055 
3,5, 0,95 0,84 0,77 0,715, 0,67 | 0,63 0,6 
4 1,01 0,90 0,825 ; 0,765, 0,715, 08671 | 0,63 
45: 108 | 0,96 | 0875} 081 | 076 | 0715 | 068 
5 1 114 | 1,01 092 ' 0855 | 08 | 075 | 0,715 
55: 1,19 | 1,06 0,97 ` 0,895 0,84 0,79 | 0,75 
6 ' 125 ¡ 1,11 101 ` 0,94 0,88 ' 0825 0,785 
Gleichung 2 schreiben wir: 
f 64-43 P E , 
Ce A a S der Durchbiegung einer Windung, 
und setzen fiir d den in Gleichung 3a gefundenen Wert ein, so 
erhalten wir: 
64 - vi P 
fi == č Gët E o Ue 5 
4 Yu j G 
.- e LI 
yr yka 
16-Yx _,- geg 
ae Si _. yka re yP 
— 3,34. EE Ba 


=a-YP .... DEENEN 

Für u und kå die oben angegebenen Werte eingesetzt, er- 

rechnet sich die Zahlentafel 2, 
linken Seite der Fig. 165. 


bezw. die Kurvenschar auf der 
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Fig. 165. 


Zahlentafel 2. 
































ka | 20 25 | 30 | 85 | 40 45 50 
| an w- —8. V ka- V =e 
3 | 0234 | 0,260 | 0,284 | 0,809 | 0,829 | 035 | 0,367 
38,5. 0344 | 0,584 , 0420 | 0455 : 0485 | 0515 ` 0542 
A 0479 | 0534 | 0584 | 0632 ¡ 0.675 | 0718 | 0,752 
4,5, 0.643 | 0,716 | 0,785 | 0,850 | 0,909 | 0,962 | 1.015 
5 | 0,884 : 093 | 102 | 1109 | 118 | 125 | 1,82 
55| 106 ' 118 | 129 | 14 | 149 | 1582 | 167 
6 | 132 , 148 | 161 ! 1745 | 186 ' 198 | 209 


Die Kurven lassen den Zusammenhang der einzelnen Faktoren 
sebr deutlich erkennen. Bei gegebener Belastung wird der Draht 
um so stärker, je größer u und je kleiner ka gewählt werden; die 
Durchbiegung steigt mit ka, aber in viel größerem Maße mit u. 








Z. A.: Berechnung sylindrischer Schraubenfedern mit kreisrundem Querschnitt. 


re a se a (EE EE ee i ie a 


Durch die Wahl des letzteren hat man es also in der Hand, je 
nach Bedarf eine ,weiche* oder eine ,harte* Feder zu erhalten. 





Einige Beispiele mögen den Gebrauch der Tafeln erläutern. 
Beispiel 1. Verlangt: ein Federdruck von 145 kg, ge- 
sucht: der Drahtdurchmesser und die Durchbiegung. 
Wir wählen u ~ 3,8; dem Zweck der Feder entspreche ein 
= 85 kg/mm?. Aus der Kurve rechts ergibt sich: 
Für u — 3,8 und ka = 35, c zu 0,748. 
Damit wird d = 0,748 - Y145 © 9 mm. 
Aus der linken Kurvenschar ergibt sich für u = 3,8 und 
ka = 35, c, zu 0,564. 
Die Durchbiegung pro Windung wird damit: 
fı = 0,564 - Y145 = 6,8 mm. 
Die Daten für die Feder sind also: 


Drahtdurchmesser . = 9 mm 
Dorn- (innerer) Durchmesser d (2 AER 1) CS Y |. 
Äußerer Durchmesser ô (24 + 1). Sh DR, -% 
Durchbiegung pro Windung . > 68 , 
Durchbiegung der Feder bei n-Windungen . =n. 68 , 
Wird die Feder als Druckfeder verwendet, so ist zu be- 


‚ achten, daß die Steigung der Windungen so gewählt werden muß, 


daß bei belasteter Feder, wobei etwaige Stöße, also steigende Be- 
lastung zu berücksichtigen sind, noch genügend Platz zwischen 
den einzelnen Windungen bleibt und nicht etwa Windung auf 
Windung zu liegen kommt. Man trägt dem Rechnung, indem 
man die Steigung der unbelasteten Feder ca. 15 bis 20°/, größer 
macht als die errechnete Durchbiegung pro Windung, sofern nicht, 
wie bereits erwähnt, Stöße eine größere Berücksichtigung erfordern. 
Im vorliegenden Falle wäre also bei einer Druckfeder 
ungefähr 8 mm zu wählen. 

Beispiel 2. Es ist eine Feder zu bestimmen, 
die einen Anfangsdruck von 25 kg ausübt, und nach- 
dem sie sich um weitere 20 mm durchgebogen hat, 
soll der Federdruck 31 kg betragen. 

Um den Bedingungen zu genügen, müssen wir 
eine ziemlich „weiche“ Feder nehmen und wählen des- 
halb: u ~ 4,5. 

Bei u = 4,5 und ka 45 gibt Tabelle 1 
c = 0,715 an. Damit wird: ô = 0,715-/31~ 4 mm 
Durchmesser. 

Aus Gleichung 1 ergibt sich, daß ka direkt pro- 
portional P ist, also gilt: 


— 


P’ 
at 
ka = ka P 


Die Beanspruchung unserer Feder bei 25 kg Be- 
lastung wird also: 
25 


ka = 45. 31” 


Die Zahlentafel 2 gibt bei u = 4,5 und ka für c, 
den Wert 0,962 an, womit die Durchbiegung für eine 
Windung sich ergibt zu: 

fı = 0,962 - Y31 = 5,86 mm. 

Die Ge Durchbiegung der Feder wird aber 
bei n-Windungen: 5,36 = fs). 

Aus Gleichung 2 aan sich, daß auch die Durchbiegung 
proportional der Belastung ist, so daß gilt: 


— 36,6 kg/mm?. 


Di 
=f + 
und wir erhalten fiir die Feder bei 25 kg Belastung: 
25 
fas =n-:5,36 - so 4,32. 


Nun muß sein gemäß den Bedingungen: 
fog + 20 = fy, 


oder: n- 4,32 + 20 = n: 5,36, 
woraus sich dann die Anzahl der Windungen ergibt zu: 
20 
n= 536 — 482 


Damit haben wir alle erforderlichen Abmessungen fiir die 


Feder und seien die Daten nochmals iibersichtlich zusammen- 


gestellt: 


Drahtdurchmesser 
Dorndurchmesser 
Äußerer Durchmesser . 
Anzahl der Windungen 


Durchbiegung bei 31 kg Bel. 195,36 . 102 


Durchbiegung bei 25 kg 


Differenz wie verlangt: 


ins 4 mm 
dQu—1)= 32, 
(2u +1) = 40, 
, TR 7: 
Bel. 19.4,32. 82 3 
20 mm 


Zum Schlusse ist es noch angebracht, einiges tiber die Wahl 


von u und ka zu sagen. 


Bestimmte Regeln dafür, welches u in jedem einzelnen Fall 
zu nehmen ist, lassen sich nicht aufstellen, es gilt nur, wie be- 


Zeg | 
A. . 
A obsos | 
EES Se er d€ 
u l 
f fiii wu P 
EAS 





Fig. 167. 
Fig. 166 u. 167. Z.A.: Ein Beitrag zum Kapitel 
Abbremsen von Kraftmaschinen. 





reits erwähnt, daß die Feder um 
so „weicher“, d. h. die Federung 
um so größer wird, je höher u 
gewählt wird. In Zweifelsfällen 
wird man sich eine Serie von 
Federn mit verschiedenem u er- 
rechnen und die dem jeweils 
vorliegenden Fall am besten an- 
gepaßte Feder wählen. Die er- 
forderlichen bei Verwendung der 
Kurven äußerst einfachen Berech- 
nungen, sind mit Hilfe des 
Rechenschiebers in wenigen Mi- 
nuten gemacht. 

Mehr ist über die zulässigen 
Werte von ka zu sagen. Im all- 
gemeinen sind die oberen Werte 
(ka = 40 bis 50) dann ange- 
bracht, wenn die Belastung der 
Feder dauernd eine ruhende ist; 
die mittleren (ka = 30 bis 35), 
wenn die Belastung und 
damit die Dehnung der 
Federn beliebig oft von 
Null, bezw. einen be- 
stimmten, unteren Wert 
auf einen bestimmten, 
ev. einstellbaren oberen 
Grenzwert anwächst, und 
schließlich die niederen 
Werte (ka = 20 bis 25), 
wenn Belastung und 
Dehnung ständig von 
Null bis zu einem Maxi- 
mum wachsen und letz- 
teres sich nicht zuver- 
lässig feststellen läßt. 

Werden die Federn 
aus hartem Federstahl- 
draht kalt gewickelt, so 
darf ebenfalls mit der 
Beanspruchung nicht zu 
hoch gegangen werden, 
weil durch diesen Ar- 
beitsprozeß die Zähig- 


keit des Materials ganz bedeutend herabgedrückt wird; werden 
dagegen die Federn aus weichem Draht, bei dickeren Drähten ev. 


warm, gewickelt, und darnach 


gehärtet, so kann mit der Be- 


anspruchung bei geeignetem Material höher gegangen werden. 
Die Bruchgrenze, d. h. die Beanspruchung bei der eine Zer- 
störung der Feder eintritt, liegt ja wesentlich höher; diese Be- 
anspruchung kommt aber auch gar nicht in Betracht, sondern der 
Wert, bei dem die bleibende Formveränderung gleich Null ist, 
bezw. unterhalb einer praktisch vernachlässigbaren Größe bleibt. 
Der Praktiker sagt, die Feder darf nicht „lahm“ werden, wie 
oft sie auch in den der Rechnung zugrunde gelegten Grenzen 


beansprucht werde. 


— ee el. 


Berichte iiber Versuche usw. 


Ein Beitrag zum Kapitel Abbremsen von 
Kraftmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 166 u. 167.) 





Zwar benutzt man die Bremse allgemein zur Untersuchung 
von Kraftmaschinen und doch hält man sie in ihrer Wirkung für 
unzuverliissig. Das gilt sowohl für den Pronyschen Zaum 
als auch für die gewöhnliche Bandbremse. Da eine technische 
Vervollkommnung dieser beiden Bremseinrichtungen seinerzeit nicht 
gelang, so entstand das Dynamometer. Letzteres liefert nun 
allerdings durchaus einwandfreie Resultate, leidet aber an dem 
Übelstande, daß seine sachgemäße Anwendung nur dem wissen- 
schaftlich geschulten Techniker möglich ist. 

Mit Rücksicht darauf, darf es nicht wundern, daß trotz aller 
Mißerfolge immer wieder Versuche gemacht worden sind, neue 
Bremsverfahren ausfindig zu machen resp. die beiden alten Brems- 
verfahren so zu vervollkommnen, daß die mit ihnen erzielten 
Resultate selbst vor den Wissenschaftlern bestehen können. 

Die Fig. 166 u. 167 veranschaulichen zwei Bremseinrichtungen, 
die bei der Abbremsung von Cudell-Explosionsmaschinen 
angewandt werden. 

Fig. 167 zeigt einen 6 PS-Cudell-Motor in Verbindung mit 
einer elektrischen Bremseinrichtung. Die Explosions- 
maschine ist an eine Dynamo angeschlossen, deren Strom, wie 
die Abbildung das ja auch erkennen läßt, zur Speisung von elek- 
trischen Lampen benutzt wird. An dem Volt- und Ampere- 
messer liest man die Stromstärke ab und rechnet sie dann an 
Hand der Formel: 736 Watt = 1 PS in Pferdestärken um. 

Es muß zugegeben werden, daß dieses Verfahren einfach und 
einwandfrei ist. 

Im zweiten Falle haben wir es mit einer Modifikation 
der altbewährten Bandbremse zu tun. 

Hier ist ein 10 PS-Cudell - Motor dargestellt, um dessen 
Schwungrad das Band der Bremse herumgelegt ist. Das Band 
ist mit dem einen Ende am Boden befestigt und am anderen 
Ende durch Gewichte belastet. Man belastet den Motor so weit, 
daß er im Dauerbetrieb noch gleichmäßig arbeitet. 

Aus dem Belastungsgewicht, der Tourenzahl, dem Halbmesser 
des Bremsbandes und dem Ausschlag der rechts am Bande er- 
kennbaren Federwaage, die dazu dient, die Reibungsverluste zu 
messen, lassen sich an Hand nachstehender Formel die Pferde- 
stärken berechnen: 

Se: E: D „ 
N = 60-75 -(P, — Bal 
In dieser bedeutet: 
N die Leistung in effektiven PS, 
n die Umdrehungszahl des Motors bzgl. der Maschine in 1 Min. 
r den Halbmesser des Bremsbandes in Metern gemessen, 
P, das Belastungsgewicht in Kilogramm und 


P, den Ausschlag der Federwaage. 


Fortschritte im Bau von Dampffórdermaschinen. 


Von Ingenieur Ernst Blau, Professor an der k. k. Staatsgewerbeschule 
in Bielitz. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 13, 16 u. 18.) 


Die bis Ende des vorigen Jahrhunderts zur Verwendung ge- 
kommenen Fördermaschinen sind fast ausschließlich solche mit 
Dampfbetrieb und sehr unvollkommen gewesen. Sie wurden wohl 
in Zwillingsanordnung, aber mit schlechter Steuerung gebaut und 
hatten einen enorm hohen Dampfverbrauch. 

Durch die Konkurrenz der elektrisch betriebenen Förder- 
maschine wurde die Entwicklung der Dampffördermaschine eigent- 
lich erst angeregt. Nach mannigfachen Verbesserungen gelang es 
endlich, an ihr eine günstige Dampfökonomie zu erzielen. Die 
heutige Zwillingsfördermaschine, sowie die moderne Zwillings- 
Tandem-Dampffördermaschine sind beinahe wie Präzisionsdampf- 
maschinen ausgebildet. 











Auch der mechanische Teil der Dampffördermaschine ist be- 
trächtlich verbessert worden und besitzt bereits eine Reihe von 
vorzüglichen Sicherheitsvorrichtungen, die das Eintreten jeglicher 
Betriebsstörungen zu verhindern imstande sind. 

Im nachstehenden möchte ich an Hand der mir von der Firma 
A. Borsig in Berlin zur Verfügung gestellten Zeichnungen usw. 
über einige Neuerungen an Dampffördermaschinen 
berichten. 

So zeigen Fig. 1 und 5 auf Tafel 13 Grund- und Aufriß 
einer auf dem August-Schacht in Borsigwerk 0.-S. befind- 

lichen Zwillings- 

Dampfförder- 

maschine mit Zylindern 
von 650 mm Durchmesser 
und 1200 mm Hub, die 
eine Nutzlast von 2400 kg 
aus 266 m Teufe fördert; 
ihre zylindrischen Trom- 
meln haben einen Durch- 
messer von 4600 mm. 

Die Zeichnungen auf 
Tafel 16 stellen eine auf 
den Irminski-Gruben 
in Rußland aufgestellte 

Zwillings-Dampf- 
fördermaschine mit 
Zylindern von 750 mm 
Durchm.*) und 1200 mm 
Hub dar. Sie fördert 
eine Nutzlast von 2950 kg 
aus einer Teufe von 384 m. 
Die Treibscheibe hat einen 
Durchm. von 5000 mm, 
das Rundseil ist 42 mm 
stark. 

Die Fig. auf Tafel 18 | 
veranschaulichen eine auf 
dem Kalibergwerk 

der Gewerkschaft 
Friedrich Franz bei Lübtheen in Mecklenburg arbeitende 
Zwillings- Dampffördermaschine mit gleichen Ab- 
messungen der Zylinder wie bei der vorigen Maschine. Sie dient 
zur Förderung einer Nutzlast von 3000 kg aus 600 m Teufe und 
besitzt eine Treibscheibe von 6000 mm Durchmesser für ein 
Rundseil von 45 mm Durchmesser und zwei Bobinen von 2500 mm 
inneren und 5000 mm äußeren Durchmesser für ein Flachseil von 
82 mm X 19 mm. 


Die aus der Abbildung in Heft 8 ersichtliche Zwillings- 
Tandem-Dampffördermaschine mit Dampfzylindern von 
680 und 1050 mm Durchmesser und 1600 mm Hub und mit 
einer Treibscheibe von 6000 mm Durchmesser für ein Rundseil 
von 46 mm Durchmesser ist zur Förderung einer Nutzlast von 
8120 kg aus einer Teufe von 400 m bestimmt. 

Was die Dampfmaschinen dieser Anlagen anbelangt, so sind 
sie gegen ältere Ausführungen insofern verbessert worden, als die 
Durchbildung der Zylinder, der Rahmen und der Kurbelgetriebe 
sorgfältigst erfolgte und auf die Herbeiführung einer guten Dampf- 
verteilung durch Vervollkommnung der Steuerungen großes Ge- 
wicht gelegt wurde. 

Die aus besonders hartem und zähem Gußeisen gefertigten 
Zylinder werden auf ihren Außenseiten durch Umhüllung mit 
Warmeschutzmasse, die durch eine Verkleidung aus oxydiertem 
Stahlblech samt blanken Zierleisten gehalten wird, gegen Wärme- 
ausstrahlung geschützt. Die richtig seitlich an den Zylindern er- 
folgende Anordnung der Ventile ist infolge der Benutzung eines 
gemeinsamen Dampfkanals und der daraus resultierenden Ver- 
ringerung der schädlichen Räume fast ebenso vorteilhaft wie die 
neuerdings üblich gewordene Anbringung ober- und unterbalb der 
Zylinder. Letztere soll nur in dem Falle zur unbedingten Ver- 
wendung kommen, wenn die Dampffördermaschine mit möglichst 
geringem Dampfverbrauch arbeiten soll. Beim Entwurf der letz- 
teren ist auf die ausreichende Bemessung der Zylinder besonderer 
Wert gelegt worden, damit eine weitgehende Ausnutzung der 
xpansionswirkung des Dampfes, die sich nicht nur auf den Be- 





Fig. 168. Z. A.: Neues vom selbsttdtigen Speise- 
regler System Schulte. 


*) vgl. Fig. 2 bis 4 auf Tafel 13. 


a a NE 


harrungszustand der Maschine, sondern tunlichst auch auf die 
Beschleunigungsperiode erstrecken muß, erreicht werden kann. 

Die aus dem gleichen Material wie die Zylinder bestehenden 
Rahmengestelle werden in Bajonettform als Hohlguß hergestellt, 
enthalten die mit den Zylindern genau in einer Achse gebohrten 
Kreuzkopfführungen und sind mit den Gehäusen der Kurbellager 
in einem Stück vereinigt. Die letzteren haben vierteilige Lager- 
schalen mit Nachstellvorrichtungen. 

Die Kreuzkopfkörper werden aus Stahlguß erzeugt und ihre 
gußeisernen Gleitschuhe besitzen große Gleitflächen. Kurbelwelle, 
Kurbeln und Kurbelzapfen, Kreuzköpfe und Kreuzkopfzapfen, 
Kolben- und Schubstangen bestehen aus bestem Stahl. Die Schalen 
der Kurbel- und Kreuzkopflager sind mit Weißmetall ausgefüttert. 

Vor seinem Eintritt in die Zylinder wird der Dampf ge- 
schmiert. Für die Kurbelzapfen sind Zentrifugal-, für die Kreuz- 
kopfzapfen Abstreifschmierungen vorgesehen. Sämtliche Schmier- 
vorrichtungen sind derart eingerichtet, daß eine Revision und Nach- 
füllungen ohne Betriebsunterbrechung stattfinden können. Tropf- 
schalen, Spritzblenden und Ölfänger sind überall dort angewendet, 
wo Öl von der Maschine abtropft oder abgeschleudert wird, so 
daß die Fundamente von Öl freigehalten werden. Um die Kurbelläufe 
sind Geländer angeordnet. 

Alle Dampfzuleitungsrobre sind mit selbsttätigen Entwässe- 
rungsvorrichtungen verbunden. In der Haupt-Zudampf- und Ab- 
dampfleitung ist je ein Drosselventil eingebaut, deren Bedienung 
vom Führerstand aus möglich ist. 

Zu den Zubehirteilen der Dampfmaschine gehören endlich 
noch ein Dampfabsperrventil mit Handrad und Säule und die 
Entwässerungshähne an den Zylindern samt den vom Führerstand 
aus zu bewegenden Hahnzügen. (Fortsetzung folgt.) 


Neues vom selbsttátigen Speiseregler 
System Schulte. 
(Mit Abbildungen, Fig. 168 bis 171.) 


Trotzdem wir erst kürzlich auf den selbsttätigen Speise- 
regler System Schulte an dieser Stelle kurz hingewiesen 
haben, möchten wir heute, und zwar lediglich mit Rücksicht auf 
die Wichtig- 
keit, die die 

solbst- 

tätige 
Rückspei- 
sung für den 
Dampf kessel- 
betrieb hat, 
ebenso im 
Hinblick auf 
einige wert- 
volle Neue- 
rungen an 
obengenann- 
ter Konstruk- 
tion noch- 
mals darauf 

zurück- 
kommen. 

Wir be- 
nutzten die 
Gelegenheit 
um uns gleich 
etwas aus- 
führlicher 
über die 
gleich- 
mäßige 
Kessel- 
speisung 
zu verbrei- 

ten. 
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Fig. 169. Z. A.: Neues vom selbetlátigen Spetseregler Syst. Schulte. 


Jedem Dampfkesselbesitzer wird bekannt sein, welche Uber- 
anstrengung des Feuers und deshalb auch des Kessels stattfinden 
muß, um den Dampfdruck zu halten, wenn plötzlich eine größere 
Menge, zum Teil viel kälteren Wassers in den Kessel gepumpt 
wurde. Infolge der dadurch hervorgerufenen bedeutenden 
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Abkühlung des Kesselwassers muß schnellstens mehr Wärme | in Gußeisen, sogenanntem Stahleisen, auf Wunsch auch in Stablguß 


entwickelt und an das Kesselwasser abgegeben werden. Da 
nun aber die Wärmeübertragung auf das Kesselwasser begrenzt 
ist, so ergibt sich, daß in solchem Falle eine beträchtliche 
Wärmemenge unausgenützt durch den Kamin gejagt wird. Durch 
Versuche ist festgestellt worden, daß der Verlust an Wärme durch 
eine derartige „verstärkte“ Feuerung bis 10°/, und darüber be- 
tragen kann. 

Hier greifen nun die Wasserstandsregler ein. So wird durch 
den von Schulte konstruierten Apparat das Speisewasser 
dem Kessel selbst- 
titig und gleich- 


mäßig zugeführt 
und immeraufder- 
selben Höhe ge- 
halten. Das Feuer 
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Fig. 170. 





Fig. 171. 


Fig. 170 u. 171. Z. A.: Neues vom selbsttätigen Speiseregler System Schulte. 


kann somit gleichmäßig brennen und es können daher merkbare 
Kohlenersparnisse erzielt werden; reflektiert man auf solche nicht, so 
kann das Mehr in mehr Dampf umgesetzt werden. Der Speise- 
regler ist also gewissermaßen eine Art Sparkasse. 

Ein Kessel ohne selbsttätige Speisereglung hängt vollständig 


und für jeden Druck geliefert. 

Der Ventilsitz hat gute Führung; Stopfbüchsen sind ver- 
mieden, das Nachziehen und Verpacken füllt also fort. Auf der 
Ventilspindel ist ein Differenzialkolben angeordnet, dessen obere 
Fläche etwas größer ist als die des Ventilsitzes. Diese obere 
Kolbenseite steht dauernd mit der Speiseleitung durch ein kleines 
Rohr in Verbindung. Das Ventil wird durch den Überdruck auf 
der oberen Kesselseite geschlossen; ist kein Speisewasserdruck in 
der Speiseleitung, so wird das Ventil wie ein gewöhnliches Rück- 
schlagventil vom Kesseldruck allein geschlossen. Die Schließkraft 
stellt sich für jeden Druck von selbst ein und arbeitet demnach 
das Speiseventil bei jedem Druck gleich gut. 

Dasselbe Ventil kann auch als Speise-Absperrventil 
verwendet werden und sind hierbei Spindel und Kegel miteinander 
verbunden. Es können dann die beiden gleichen Ventile neben- 
einander sitzen. 

Das Speise-Absperrventil kann auf zweifache, das 
Speise-Rückschlagventil in Verbindung mit dem 
automatischen Regler auf dreifache Weise und selbsttätig, 
außerdem können beide Ventile von jeder beliebigen Stelle 
aus geöffnet und geschlossen werden: 

1. mittels Handrades und Schraubenspindel, wie jedes 
gewöhnliche Absperrventil; 

2. durch Umdrehen des Regulierhahnes, der vorn an 
jedem Ventil oder an sonst einer beliebigen Stelle sitzt. 
(Durch Einstellen des Regulierhahnes wird der Druck von 
der oberen zur unteren und größeren Kolbenfläche geleitet. 
Durch diesen Überdruck werden die Ventile geöffnet) ; 

3. durch einmaliges Einstellen des Regulierhahnes 
kann die obere Kolbenseite mit dem automatischen Regler, 
dieser wieder mit der unteren Kolbenseite des Speise- 
Rückschlagventils in Verbindung gebracht werden. Speise- 
Rückschlagventil, der Regulierhahn und der automatische 
Regler stehen durch zwei Kupferröhrchen miteinander in 
Verbindung. 

Der selbsttätige Regler besteht in der Haupt- 
sache aus dem Schwimmbehälter Fig. 168, der Steuerung 
mit Schwimmer für die Druckwege des Speise-Rückschlag- 
ventils und dem Standrohr. Ferner ist zwischen Stand- 
rohr und Schwimmbehilter ein Absperrventil vorgesehen, damit 
der Regler zu jeder Zeit vom Kessel abgeschaltet und nachgesehen 
werden kann. Als Druckmittel zur Bedienung des Speisereglers 
dient kälteres Speisewasser; es braucht deshalb kein Teil geschmiert 
zu werden, auch kann sich kein Teil festklemmen, wie bei Appa- 


von der Zuverlässigkeit des Heizers ab, passiert diesem etwas, so | raten, die auf Dampf arbeiten. 


ist der Kessel sich selbst überlassen. Dagegen hat 
der Heizer, wenn automatische Wasserregelung vor- 
handen ist nur nötig, das Wasserstandsglas zu be- 
obachten. 

Auf Wunsch wird der Speiseregler sogar noch 
mit einem Speiserufer System Schulte kom- 
biniert. Es ertönt dann eine Alarmpfeife sobald der 
Wasserstand bis zur niedrigsten Marke gesunken ist; 
ein Vorgang der eintreten kann, wenn der Heizer 
irgend ein Ventil nicht geöffnet hat usw. 

Der Wasserstandsregler bietet also eine außer- 
ordentliche Sicherheit gegen Wassermangel und da- 
mit gegen das Auftreten von Explosionen. Sind 
doch nahezu 38°/, aller Kesselexplosionen als von 
Wassermangel herrührend festgestellt worden. 

Der oben erwähnte selbsttätige Speiseregler, 
dessen Ausführung sich die Firma Ludwig Honig- 
mann in Düsseldorf angelegen sein läßt, be- 
steht aus dem Speiseventil und dem selbst- 
tätigen Regler. 

Das Speiseventil, Fig. 169, ist als absperr- 
bares Rückschlagventil ausgebildet, es wird als 
Durchgangs- und Eckventil gebaut. Die Baulänge, 
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Höhe und Flanschendurchmesser des Speiseventils entsprechen | 


denen der gewöhnlichen Absperrventile, d. h. es liegen ihnen die 
Normalien vom Jahre 1882 zugrunde. Jedoch werden die Bau- 
längen und Flanschen auf Wunsch auch abnormal, oder nach den 
„Normalien Deutscher Ingenieure* vom Jahre 1900 mit Nut und 
Feder geliefert. Die Eintrittsflansche erhält dann die Nuten, die 
Antrittsflansche die Feder. Im weiteren werden die Ventile usw. 
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Fig. 172. Z. A.: Zum Kapitel „Treibriemen“. 


Der Regler läßt sich an beliebigen Stellen und in beliebigen 
Lagen über dem gewünschten Wasserstande des Kessels anbringen. 
Das Speise-Rückschlagventil wird an Stelle des vorgeschriebenen 
Rückschlagventils eingebaut und ersetzt ein solches (vgl. Fig. 171). 
Ein besonderes Rückschlagventil kann also gespart werden. 

Die Wirkungsweise der selbsttätigen Speisung 
ergibt sich aus folgendem: 





Das Standrohr (vgl. die Abbildungen in der oben angezogenen 
Notiz) von 20 mm lichter Weite reicht in den Kessel bis zum 
gewiinschten Wasserstande. Es ist von einem sogen. Schutzrohr 
umgeben, in dem das Kesselwasser ruhig steht und sich ent- 
schlammt. 

Ist der Wasserstand im Kessel so weit gestiegen, daß die 
untere Mündung des Standrohres ins Wasser reicht, so drückt 
der Dampf durch das Standrohr Wasser in den Schwimmbehilter, 
dadurch wird der Schwimmer gehoben und wirkt auf die Steuerung, 
d. h. sperrt den Druckweg zur unteren Kolbenfläche ab und ent- 
lastet diesen. Der dauernd auf der oberen Kolbenseite herrschende 
Druck schließt hierauf das Speise-Rückschlagventil. 

Ist der Wasserstand im Kessel wieder soweit gesunken, daß 
die untere Mündung des Standrohres frei wird, so fließt das 
Wasser aus dem Schwimmerbehälter durch das Standrohr ab, der 
Schwimmer aber sinkt infolge seines Gewichtes und öffnet den 
Druckweg zur unteren Kolbenfliche. Das Speiseventil wird so 
wieder geöffnet. 

Dieser Vorgang wiederholt sich solange der Kessel in Be- 
trieb steht. 

Haben sämtliche Kessel genug Wasser, so sind auch alle 
Speiseventile geschlossen. Man setzt dann die Speisepumpe 
stil, damit nicht ein zu großer Überdruck in der Speiseleitung 
entsteht. 

Der selbsttätige Druckregler, System Schulte Fig. 170, 
hat die Aufgabe, die schwungradlose Dampfpumpe automatisch 
an- und abzustellen. 

Seine Wirkungsweise ist etwa folgende: 

Wenn alle Speiseventile geschlossen sind, entsteht in der 
Speiseleitung ein kleiner Überdruck. Der Druckregler steht durch 
ein dünnes Rohr mit der Speiseleitung in Verbindung, — an sich 
wird er in die Dampfzuleitung zur Pumpe eingebaut —. Der Über- 
druck wirkt im Druckregler auf einen Kolben und sperrt dadurch 
das Ventil, also auch den Dampf zur Speisepumpe ab. Öffnet 
sich jetzt an irgend einem Kessel ein Speiseventil, so läßt der 
Überdruck in der Speiseleitung nach und das Druckreglerventil 
öffnet den Dampfzutritt zur Pumpe, dieselbe arbeitet wieder. 

Riemen- und Zentrifugalpumpen lassen sich auf diese Weise 
ebenfalls automatisch ausrücken, desgl. elektrisch betriebene 
Pumpen. 


Zum Kapitel ,,Treibriemen“. 
(Mit Abbildungen, Fig. 172 bis 178.) 


Auf der Weltausstellung in Brüssel, die ja 
in technischer Beziehung unter den letzten Aus- 
stellungen eine so hervorragende Stellung ein- 
nahm, konnte man selbstverständlich auch den 
Riementrieb in seiner Anwendung so recht 
eingehend studieren, zumal die verschiedenen 
Riemen fabrizierenden Firmen, u. a., um nur einen 
Namen zu nennen, auch die Chas. A. Schieren 
Company in New-York und Hamburg gleich 
ganze Sammlungen von Riemen und Hilfseinrich- 
tungen dazu zur Ausstellung brachten, bezw. im 
Betriebe vorführten. 

Bei der Wichtigkeit, die dem Kraftüber- 
tragungsdienst beigemessen werden muß, sollte 
es sich wohl verlohnen, über die ausgestellten 
Riementriebe näheres mitzuteilen. Genanntes | 
Werk zeigte acht verschiedene Triebe. Die be- 
merkenswerteste Vorführung war ein offener 
Riementrieb durch den Duxbak-Waterproof-Leder- 
riemen. Über dem Riemen war ein Strahlrohr 
angeordnet, aus dem das hochgepumpte Wasser 
immerwährend auf den Duxbak-Riemen herunter- 
strómte. Dadurch sollte bewiesen werden, daß der Duxbak- 
Waterproof-Lederriemen trotz Einwirkung des Wassers während 
einer monatelangen Zeitdauer keine merkbaren Veränderungen 
oder Schädigungen erfährt, weder im Leder noch in den Kitt- 
stellen. 

Der Lederriemen kann, weil ein Naturprodukt, eben von keinem 
künstlichen Riemen in seiner Adhäsionsfähigkeit und Durchzugs- 
kraft ersetzt werden, deshalb greift man in Betrieben mit un- 
günstigen Bedingungen immer um so eher auf den Lederriemen 
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Fig. 174 u. 175. Z. A.: 





mit der wasserfesten Kittung und Präparation zurück, als ja die 
Praxis, sowie neuerdings auch die wissenschaftlichen Versuche in 
Charlottenburg gezeigt haben, daß die sog. ,Textilriemen* einen 
hohen Lagerdruck und damit einen erheblichen Kraftverlust hervor- 
rufen. 

Die zweite Darstellung (Fig. 175) zeigte einen Trans- 
missionsantrieb vom Motor mittels Duxbak - Lederriemens 
unter Verwendung eines Lenix. (Trieb Nr. 2.) Dieser 
Trieb erläutert die zweckmäßige Verwendung des 
Lederriemens bei kurzen Achsen-Entfernungen. Be- : 
merkenswert sind hier die geringen Riemenab- 
messungen und der Wegfall des störenden Ge- 
räusches, welch letzteres von den sonst an solchen 
Stellen benutzten Zahnrädern verursacht wird. 

Zum Halbkreuzriemen ist der Duxbak-Leder- 
riemen, um wieder auf das Schierensche Fabrikat 
zurückzukommen, besonders geeignet. Beweis dafür 
war der auf der Brüsseler Treibriemen-Ausstellung 
vorgeführte Vorgelege-Antrieb (Fig. 173) mit 
halbgeschränktem Duxbak-Riemen. 

Eine andere Darstellung bezog sich auf das 
Gebiet der Textil- Industrie, indem ein Duxbak- 
Riemen für einen Gruppen-Antrieb von Web- 
stühlen usw. (Fig. 172) verwendet wurde. Be- 
merkenswert sind hier wiederum die geringen Achsen- 
entfernungen. 

Eine Kraftübertragung zwischen zwei sich 
kreuzenden Wellen wird in Darstellung Fig. 174 
durch einen Deckenriemenleiter, in Darstellung 
Fig. 176 durch einen Bamag-Riemenleiter gezeigt. 
Durch die Übertragung nach Fig. 176 werden die Fig. 178. Z. A.: 
konischen Räder vermieden. Es fällt also auch das Zum Kapitel 
Geräusch dieser Räder weg. Außerdem ergibt der „Treibriemen“. 
Riemenbetrieb einen höheren Nutzeffekt. 

Auch an solchen Betriebsstellen, wo sich ein großes Über- 
setzungsverhältnis notwendig macht, ist der Riementrieb zu 
brauchen, wie Fig. 177 zeigt. Hier ist wieder ein Duxbak-Riemen 
in Form eines offenen Riementriebes in Verbindung mit einem 
»Lenix” an einer Zentrifugalpumpe zur Verwendung gekommen. 











Fig. 176. 
Zum Kapitel „Treibriemen“. 


Nach dieser Anordnung ist ein besonderes Vorgelege nicht er- 
forderlich. 

Endlich wurde in der Darstellung Fig. 178 noch ein halb- 
geschränkter Lederriemen gezeigt. Der Trieb ging über eine an- 
getriebene konische Riemscheibe, unter Verwendung eines Faden- 
schiitzers ,Bamag* zu einer Ringspinnmaschine, und gestattet die 
Veränderung der Geschwindigkeiten während des Betriebes. 

Ein besonderer Feind der Riemen sind bekanntlich die Riemen- 
gabeln und die ihnen ähnlichen Riemenführungen. Der vorbeschriebene 


Trieb lehrt, daß eine solche Riemenführung nicht erforderlich ist. 
Hieraus ergibt sich eine große Haltbarkeit des Riemens. 

Wir möchten zum Schluß den Hinweis nicht unterlassen, daß 
sämtliche im Betrieb vorgeführte Duxbak - Lederriemen nur ge- 





kittete Riemen waren. Sie sollten den Beweis liefern, daß 
Eu = 
Fig. 176. Fig. 177. 
Fig. 176 uw. 177. Z. A.: Zum Kapitel , Treibriemen“. 


Nähen derselben vermieden werden kann. Man sollte u. a. das Nähen 
überhaupt nach Möglichkeit vermeiden, weil dadurch die Riemen 
in ihrer Leistungsfúbigkeit merkbar geschwächt werden. Ein nur 
gekitteter Riemen ergibt dagegen einen ruhigen gleichmäßigen Lauf. 





27. Zöpfe und Schnüre aus Seidenabfall. 


Schon seit Jahren werden Zöpfe und Schnüre aus 
Seidenabfällen in der Praxis benutzt, immerhin aber wird 
ihr Wert als Isolationsmaterial doch noch lange nicht so gewürdigt, 
wie er eigentlich gewürdigt werden sollte. 


werden, daß es neben der Kieselguhr kein 


diese Zöpfe und Schnüre und zwar in 
Verbindung mit den von E. & C. Pasquay 


isolierenden Luftmänteln. 

Mit Rücksicht darauf, daß diese Iso- 
lation an und für sich an dieser Stelle 
schon verschiedentlich besprochen worden 
ist, sei heute nur darauf hingewiesen, 
daß durch einen Versuch, den der „Säch- 
sische Dampfkessel - Revisionsverein* in 
Chemnitz an einer im Jahre 1904 ge- 
lieferten Dampfrohranlage ausführte, der 
Wert der Isolierung von neuem festge- 
stellt wurde. 

Die betreffende Anlage befindet sich 
auf dem Steinkohlenwerk Vereins- 
glück in Ölsnitz und umfaßt eine Dampf- 
leitung für 300° heißen Dampf von 110 m 
Länge. Der Bericht des genannten Re- 
visionsvereines bemerkt darüber, daß der 
Spannungsverlust zwischen Kessel und 
Maschine nur 0,7 at beträgt; ein Wert, der in Anbetracht der 
langen Dampfleitung nicht hoch zu nennen sei. 
der Verlust an Dampftemperatur vom Kessel bis zur Maschine, 
den man zu 32° Č ermittelte, als sehrgering zu bezeichnen. Die 
Dampfgeschwindigkeit betrug hierbei nur ca. 17 m/sek. 

Die angewandte Isolierung bestand aus einem Unterstrich 
von Asbestmasse von ca. 20 mm, einem Weißblechluftmantel von 
ca. 12 mm und einer Lage Seide und Bandage von ca. 20 mm Stärke. 





Fig. 178. Z. A.: Zum 
Kapitel „Treibriemen“. |) 


in Wasselnheim, Elsaß, geschaffenen 
_ kommt. 
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Bei einer zweiten Anlage in einer französischen Spinnerei 
wurde an einer etwas schwächer isolierten Leitung (15 mm 
Seide anstatt 20 mm) durch einen französischen Dampfkessel- 
Revisionsverein folgendes Resultat ermittelt: 

Auf 100 m Länge der durchweg im Freien liegenden Leitung 
betrug der Temperaturabfall bei Dampf von 292° blos 43%. Diese 
Zahl ist bei einer Leitung von 110 1. W. um so bemerkenswerter, 
als die mittlere Dampfgeschwindigkeit nur 14,75 m pro Sekunde 
betrug. Bei einer normalen Geschwindigkeit von 30 m (die man 
als Minimum stets vorsehen sollte) würde sich der Temperatur- 


. abfall also nur etwa zu ca. 0,2% auf den lfd. m gestellt haben. 


Neuerdings verwenden übrigens E. & C. Pasquay bei Tem- 
peraturen von 280 bis 400% durchweg zwischen Unterstrich und 
Seide einen doppelten Weißblech-Luftmantel. 

Diese Isolierung wurde von den Ingenieuren Benisch und 


Andersen in Dresden geprüft und während einiger Stunden 


stieg die Temperatur im Versuchsrohr auf 400° bis 468% Bei 
diesen Temperaturen, für welche die Isolierung natürlich nicht 
berechnet war, zeigte sich die Seide auf der Innenseite allerdings 
stark gebräunt. Dagegen erwies sich dieselbe Isolierung bei einem 


. anschließenden Dauerversuch, von zunächst 30 Stunden mit 858° 


und hierauf 40 Stunden bei 386% Höchsttemperatur im Robr als 
vorzüglich widerstandsfähig. 

Der einzige Vorwurf, der diesem Isolationsverfahren für über- 
hitzten Dampf gemacht werden kann, und bie und da auch ge- 
macht wird, ist der Preis im Vergleich zu anderen, zu demselben 
Zweck empfohlenen Isolierungen. Dem seien die vergleichenden 
Versuchsresultate gegenübergestellt, die mittels des verbesserten 
Pasquayschen Versuchsapparates erhalten wurden. Nach den Ver- 


' suchen kondensierte ein Rohr von 258 mm äußerem Durchmesser 


Immer wieder muß darauf hingewiesen 


zweckmäßiges Isolationsmittel gibt als eben ` 


Ebenso sei | 


pro qm Oberfläche und Stunde: 





Mittlere Luft- | Dampf 
temperatur Art der Isolierung Kg. D 1,29 G 
26° CG | Nacktes Rohr . 4,600 
3819 „ (20 mm Ia. Asbestmasse SE ae 1,010 

30,7° , 20 , R und 15 mm. 
Seidenisolierung 0,517 
80,79 , 50 mm Diatomitschalen 0,514 
28,7% , '6 , Weißblechluftmantel und 15 mm 
Seidenisolierung . . 0,560 
30,79 , 12 mm Weißblechluftmantel und 281 mm 
Seidenisolierung . 0,335 
29,8 , doppelter 12 mm WeiSblechluftmantel 
und 15 mm Seidenisolierung . . 0,310 
30,5 , 20 mm Asbestmasse, einfacher Luft- 


mantel und 15 mm Seidenisolierung | 0,311 


Hieraus geht hervor, daß trotz des höheren Anschaffungspreises 
Seide infolge der hervorragenden Wirkung doch billiger zu stehen 


28. Eine praktische Wellblech-Dachform. 
(Mit Abbildung, Fig. 179.) 


Wellblech ist ein speziell im Fabrikbau gern angewandtes 
Deckungs-Material für Dächer der verschiedensten Art. Leider 
haften ihm gewisse, übrigens allgemein bekannte Nachteile an, 
deren Beseitigung die Edwarts Mfg. Company in Cincinnati, 
Ohio, durch die in Fig. 179 veranschaulichte Wellblech-Dach- 
konstruktion versucht hat. 

Als Sparren kommen bei der neuen Konstruktion E-Eisen e 
zur Anwendung, die in den üblichen Abständen auf den Pfetten 
der Dachkonstruktion verlegt sind. Die einzelnen Wellblechtafeln 
sind derart ausgestaltet, daß die rechte Endkante a (auf Skz. 1 
Fig. 179 bezogen) jeder Tafel senkrecht nach oben aufgebogen ist, 
während die linke Endkante fl-formig zu einer Kappe umgebogen ist. 
Infolgedessen bilden, wie man sieht, zwei aneinander gelegte Blech- 
enden einen vollständigen Pfalz, der durch das Kappenstück gegen 
das Eindringen von Feuchtigkeit von außen vollständig gesichert ist. 

Um die Haltbarkeit der Pfalze noch zu vergrößern, werden 


- die Schellen d, welche die Verbindung der Riffelbleche mit den 


- Sprossen herstellen, 


in nachstehender Weise gebildet. Man biegt 
die Schelle d zunächst so, daß der Steg a von den hakenartig 
umgebogenen Teilen (vergl. Skz. 4) der Schelle umfaßt wird. 
Nach Ausführung dieser Manipulation steht, wie man aus Skz. 1 


erkennt, der eine Schenkel der Schelle noch um eine gewisse 
Länge senkrecht über die Verbindung hinaus, da er von der Seite 
gesehen eine N -Form hat. Man legt jetzt die nächste Tafel f 
mit ihrem H. Pfalze so über den Steg a der ersten Tafel, bezl. 
die E-förmig umgebogenen Klauen der Schelle d, daß Klauen 
und Steg durch den Pfalz bedeckt werden. Hierauf biegt man 
den frei senkrecht stehenden Schenkel der Schelle d über den 
Blechpfalz um und hat damit die zweite Tafel mit der ersten 
sicher verbunden. Der übergreifende Schenkel der Schelle d ge- 
währt dann das Bild c Skz. 1. (vgl. auch Skz. 3 und 4). 

Der praktische Wert dieser aus Amerika zu uns gekommenen 
Dachdeckung liegt unseres Erachtens darin, daß einmal jede 
Nietung vermieden ist, und daß weiter die Stege der Well- 





Fig. 179. Z. A.: Eine praktische Wellblech- Dachform. 
blechtafel das Abfließen des Wassers nach der Seite zu 


selbst in solchen Fällen verhindern, wo ungewöhnlich große 
Wassermengen auf der Dachfläche hinunterfließen. 

Da sich durch entsprechende Galvanisierung jedes Rosten der 
Bleche und Schellen sicher verhindern läßt, so erscheint uns die 
neue Deckung auch genügend dauerhaft; wir glauben also deren 
Einführung nur das Wort reden zu können. 


29. Eine eigenartige bewegliche Packung für Kolbenstangen. 
(Mit Abbildung, Fig. 180.) 


Die Packung der Kolbenstange einer zum Betriebe einer 
Papiermaschine dienenden Dampfmaschine bildete fortgesetzt eine 
Quelle arger Unannehmlichkeiten für den Maschinisten. Die Maschine 
war liegender Bauart und lief bereits seit 17 Jahren 24 Stunden 
täglich, also ununterbrochen, ohne daß es einmal nötig gewesen 
wäre, den Zylinder nachzubohren. Umsomehr Umstände verursachte 
die Stopfbüchse, infolge einer leicht wiegenden — wenn man so 
sagen darf — Bewegung der Kolbenstange. 

Aus nebenstehender Skizze Fig. 180 erkenut man, daß die 
ursprüngliche Stopfbüchse nach unseren Begriffen ungewöhnlich 
eng und außergewöhnlich kurz ist, so daß man in Wirklichkeit 
nur verhältnismäßig wenig Packungsmaterial in sie hineinbringen 

kann. Um nun eine gute Ab- 
SS dichtung zu erhalten und zu- 
SS U A acd gleich der wiegenden Bewegung 
RSS SS ds "USA der Kolbenstange Rechnung zu 
tragen, wurde, wie John 
Peddie in der „Machinery“ 
mitteilt, die in Fig. 180 wieder- 
gegebene Stopfbfichse ange- 
bracht. Diese erzielte die Dampf- 
dichtigkeit mit nur einem ganz 
geringen Anzug der Schrauben, 
wobei inzwischen noch die Be- 
obachtung gemacht wurde, daß 
auch die Kolbenstange selbst keinen Angriff der Packung bemerken 
laßt. Allerdings ist der Dampf ziemlich naß. 

In der Skizze bezeichnet a eine aus Kanonenmetall her- 
gestellte Einsatzstopfbüchse, die in die ältere Stopfbüchse lose 
eingesetzt ist. Ihr Durchmesser ist ein derartiger, daß sie sich 
in der älteren Stopfbüchse unbehindert ausdehnen kann. Um die 
Wandstärke der Einsatzstopfbüchse genügend stark halten zu 
können, Dep man nur einen Raum von !/, Zoll für das Packungs- 
material frei, als welches Asbestzöpfe mit Grapbitanstrich benutzt 
wurden. Eine gleichfalls aus Kanonenmetall hergestellte Brille b 
legt sich vor der Stopfbüchse a um die Kolbenstange und wird 
mit Hilfe der Flansche c angezogen. Hinter der Einsatzbüchse c 
ist in die alte Stopfbüchse ein aus Kanonenmetall gefertigter 
Ring d gelegt worden, der nach außen abdichtet und dahinter 
liegt dann noch ein Gummiring aus '/, zölligem Rundgummi. 

Beim Anziehen der Brille b wird naturgemäß die Packung in 
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Fig. 180. Z. A.: Eine eigenartige beweg- 
liche Packung für Kolbenstangen. 
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der Einsatzbüchse a zunächst zusammengedrückt. Gleichzeitig aber 
drückt sich die Einsatzbüchse selbst an den Grundring d und 
dieser wieder quetscht den Gummiring zusammen. Gummiring 
und Packung in der Einsatzbüchse dichten nach der Stange zu 
ab, der Grundring dagegen nach außen, also nach der Wandung 
der alten Stopfbüchse zu. Auf diese Weise erhält man eine 
Packung, die vollständig zur Zufriedenheit funktioniert und der 
Stange die Freiheit der Bewegung voll wahrt. 


30. Neues vom Stahlbandkraftantrieh. 


Der Stahlband-Kraftantrieb an sich darf durch die 
verschiedenen Beschreibungen an dieser Stelle als bekannt voraus- 
gesetzt werden. 

Nachstehend geben wir eine Tabelle zur Beurteilung des 
Stahlbandantriebes, in der der Buchstabe N die Zahl der Maximal 
von einem Band zu übertragenden Pferdestärken und n die Um- 
laufszahl der Welle bedeutet. Die Tabelle wurde uns von der 
Eloesser-Kraftband-Gesellschaft m. b. H., in Charlotten- 
burg zur Verfügung gestellt. Genannte Gesellschaft bemerkt, daß 
die Gesamtlänge des Bandes im allgemeinen nicht unter ®/, der 
Geschwindigkeit des Bandes (Durchmesser einer Scheibe mal zu- 
gehöriger Tourenzahl) betragen soll. Ausnahmen seien nur bei 
besonders großen Scheiben zulässig. 

Die Breite in der Stahlbänder derzeit zu haben sind beträgt 
12 bis 200 mm, ihre Dicke 0,2 bis 0,9 mm. Die Endverbindung 
erfolgt durch Verschrauben und Löten mit Hilfe eines von uns 
schon früher an dieser Stelle abgebildeten und beschriebenen 
Schlosses. Ein Meßapparat gestattet die Feststellung der genauen 
Länge des Bandes und der Spannung. 

Jede Scheibe erhält einen Reibungsbelag, der schon nach 
wenigen Stunden auf ihr haftet und wenn der Betrieb in sach- 
gemäßer Weise erfolgt, auch mebrere Jahre vorhalten soll. Bedingung 
ist allerdings, daß die Laufflächen der Scheibe nur gerade oder 
nur ganz schwach ballig gedreht sind. 


Tabelle zur Beurteilung geeigneter Stahlbandantriebe. 








| ' ! 
e bis 0,01 (0,015/0,085|0,065 0,15] 0,28 0,68 0,72| 1,1 | 1,85 
Kleinster Scheiben- | | | 
amter Scheiben- 300| 825 | 425 | 500' 675 |825 '1000'1150]1800/1500 


31. Prüfung von Daumen-(Nocken-)Scheiben. 
(Mit Abbildung, Fig. 181.) 


In sehr vielen Werkstätten macht sich für gewisse Arbeiten 
die Anwendung von Daumen- bzl. Nockenscheiben er- 
forderlich. Leider lassen sich auf diesen Angaben über die 
Grenzen der Ver- 
wendbarkeit der 
Scheiben nicht an- 
bringen. Der Meister 
muß jedoch wissen, für 
welche Fälle die einzel- 
nen Daumenscheiben zu 
gebrauchen sind, er muß 
sie also, wie man zu 
sagen pflegt, kalibrieren. 

Bisher geschah das 
in der Weise, daß man die Scheibe auf die Werkbank legte, 
das Mittel anriß und dann mit Hilfe des Zollstabes den größten 
und kleinsten Abstand der Außenkante vom Mittel feststellte. Durch 
Abziehen des kleinen Maßes vom größeren erhielt man sodann die 
Differenz und letztere war der Hub der Daumenscheibe. 

Dieses Verfahren beansprucht naturgemäß Zeit und bleibt in 
gewissem Sinne immer ungenau. Ist es doch bekannte Tatsache, 
daß das genaue Abmessen mit dem Zollstabe dem Schlosser an 
sich schon Schwierigkeiten bereitet, wie viel mehr noch auf einer 
Daumenscheibe, deren Nabe meistenteils größer in der Dicke ist 
als die Scheibenbreite, so daß man, um genau zu messen, noch einen 
rechten Winkel an der Außenkante der Daumenscheibe anzulegen hat. 

In der „Maschinery* findet sich nun eine Einrichtung be- 
schrieben, die diesen Zweck allerdings besser erfüllen sollte; sie 
umfaßt einen aus einem Brett zugeschnittenen Halter oder Stin- 
der c, auf dessen Bolzen b man die zu messende Daumenscheibe 
aufsteckt. Mit Hilfe einer Schraube legt man dann den Bolzen 





Fig. 181. Z. A.: Prüfung von Dee nee) 
‚Scheiben. 





102 — 


fest, und bringt die ganze Einrichtung an einen Schraubstock | das Gewinde in der vollen Länge ausgeschnitten ist und weiter, 


heran, in den man eine Kaliberlehre eingespannt hat. Man setzt 
den Halter mit der Daumenscheibe auf die Werkbank und stellt 
nun zunächst den großen Ausschlag der Daumenscheibe fest. 
Hierauf dreht man die Daumenscheibe so weit herum, daß dem 
Augenscheine nach der größte Abstand vom Mikrometer erreicht 
ist. Sodann stellt man das Mikrometer ein und mißt ab. Endlich 
verdreht man den Halter soviel, daß die Fläche der Daumenscheibe 
sich seitlich am Mikrometer bewegt und dreht rückwärts. Tritt 
jetzt die Außenkante der Daumenscheibe an irgend einer Stelle 
hinter den Mikrometerstift zurück, so beweist dies, daß an dieser 
Stelle der Abstand der Außenkante der Scheibe noch kleiner war, 
als der zuletzt gewesene. — . 

Wir möchten hierzu die Bemerkung nicht unterdrücken, daß 
das Verfahren entschieden besser ist, als das bisher gebräuchliche, 
daß es uns aber immerhin doch noch umständlich erscheint und 
für seine Anwendung auch Voraussetzung ist, daß die zu prüfen- 
den Daumenscheiben alle dieselbe Bohrung besitzen. Andernfalls 
müßte man mit Einsatzbüchsen arbeiten und dadurch würde die 
Einrichtung sich wieder komplizieren. 


32. Eine brauchbare Setzschraube. 
(Mit Abbildung, Fig. 182.) 
Fig. 182 veranschaulicht eine neue Setzschraube in fünf 
Varianten, die uns insofern beachtenswert erscheint, als bei ihr 


statt des allgemein üblichen radialen Schlitzes, eine viereckige 
Aussparung sich findet. Diese Aussparung bietet den Vorteil, 
daß der Umfang der Schraube in keiner Weise lädiert ist und 
weiter hat man auch nicht zu fürchten, daß man, wie bei der 
geschlitzten Setzschraube, die geschlitzte Partie, oder einen Teil 
derselben abwürgt, 
wodurch die Schrau- 
be selbst unbrauchbar 
wird. 

Die Schraube ist 
ein Fabrikat der Al- 
len Mfg. Company 
in Hartford, Conn. 

Zu ihrer Benut- 
zung bedient man sich 
des in Fig. 182 ange- 
deuteten Winkelschlüs- 
sels. 

Über die Festigkeitseigenschaften der neuen Schrauben ent- 
hält „Iron Age* die Angabe, daß 3/, zöllige Setzschrauben von 
1 Zoll Länge mit 5 t beansprucht wurden, ohne daß ein Bruch 
der ausgehöhlten Partie eintrat. Dieselbe Quelle berichtet weiter, 
daß derartige Schrauben bisher in allen Größen bis zu */, “ 
englisch und mit Längen von "le bis 1 Zoll hergestellt wurden. 





Eine brauchbare Setzschraube. 


Fig. 182. Z. A.: 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Ist Neues über den Einfluß des Rostes auf die Metalle bekannt 


geworden? 
(Schluß.) 


Sind die Sodagehalte geringer als diese Grenzwerte, so rostet das 
Eisen. Ganz besonders gefährlich ist bei Zimmerwärme ein Gehalt von 
etwa 1 g Na,CO,, bei etwa 95°C ein Gehalt von ungefähr 0,005 g 
Na, CO, im Liter (kritischer Gehalt). 

Die Lösungen mit den kritischen Gehalten greifen sehr stark 
örtlich an; der Angriff verteilt sich sehr ungleichmäßig über die Fläche 
des Eisens. Während einzelne Stellen sehr stark rosten, rosten andere 
wieder gar nicht. Für die Technik ist eine solche Art des Angriffs 
besonders gefährlich, weil das Eisen an bestimmten Stellen durchgefressen 
wird, während es an benachbarten Stellen gut erhalten bleibt. Die 
Lebensdauer der Eisenteile ist somit unberechenbar. 

Vielfach wurden auch vergleichende Rostversuche mit den 
eingesandten Speisewässern und mit Leitungswasser des Amtes ausgeführt. 


Das Leitungswasser des Amtes hat folgende chemische Zusammen- 
setzung: 

In 1 Liter Wasser sind entbalten: Kieselsäure 0,012 g, 
Eisenoxyd Spuren, Tonerde Spuren, Kalk 0,096, Magnesia 0,012, Natrium- 
oxyd fehlt, Kaliumoxyd fehlt, Kohlensäure (einfach gebunden) 0,071 g, 
Schwefelsäure (SO,) 0,034 g, Chlor 0,026 g. Der Gesamtrückstand bei 
125 C° getrocknet beträgt für 1 Liter 0,280 g. 

Mit obigem Leitungswasser werden bereits seit Jahren die Kessel 
im Amt gespeist, ohne daß sich bisher besonders starker Rostangriff 
gezeigt hätte. Das Wasser eignet sich daher zum Vergleich. 

m ein Beispiel für die verschiedene Angriffsfähigkeit des Leitungs- 
wassers und einer eingesandten Wasserprobe (Kondenswasser) zu geben, 
seien folgende Versuchsergebnisse mitgeteilt. Setzt man die Gewichts- 
abnahme der aus dem Siederohr herausgeschnittenen Probeplättchen im 
Leitungswasser bei Zimmerwärme gleich 100, so ergaben sich für 
die Gewichtsabnahmen der Plättchen im eingesandten Kondenswasser 
folgende Werte: 

Rostversuche bei Zimmerwärme: im Leitungswasser des Amtes = 100, 
im eingesandten Kondenswasser — 216. Rostversuche bei etwa 80 CP: 
im Leitungswasser des Amtes — 532 = 100, im eingesandten Kondens- 
wasser — 2137 = 401. 

Ahnliche, mehr oder weniger starke Unterschiede ergaben sich auch 
bei Versuchen mit anderen sehr reinen Wassersorten. Überall trat 
deutliche Steigerung des Angriffs bei Steigerung der Temperatur des 
Wassers auf. 

Um Eisenteile, die den Witterungseinflüssen ausgesetzt sind, vor 
der Zerstörung durch Rost zu schützen, werden sie meist mit Schutz- 
schichten versehen. Die Schutzschicht ist jedoch nur dann wirksam, 
wenn sie vollkommen dicht und unverletzt ist. Der Rost hat die 
Eigentümlichkeit, daß er von einer Stelle aus, wo er Gelegenheit zur 
Entstehung hatte, zwischen Eisen und Schutzschicht auf ziemlich weite 
Wegstrecken fortkriegen und in größerer Entfernung von der Ausgangs- 
stelle die Schutzschicht abheben kann. 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


Ein Euer aus Eisen war z. B. mit einem Mennigeanstrich 
versehen, nur die Kopffläche des Trägers, die den Witterungseinflüssen 
ausgesetzt war, blieb frei vom Anstrich. Es ließ sich feststellen, daß 
von der angerosteten Kopffläche der Rost auf ziemlich weite Weg- 
strecken unter dem Anstrich weiter gekrochen war und schließlich zum 
Abblättern des Anstriches führte. 

In einem anderen Falle sollte festgestellt werden, ob Stahlplättchen 
durch galvanische Vernickelung vor dem Verrosten geschützt 
werden. Die Plättchen waren mit einem Loch zum Aufhängen und 
mit eingestempelten Nummern versehen. Die Vernickelung war nach 
dem Lochen und Stempeln erfolgt. 

Die Plättchen wurden in destilliertes Wasser eingehängt. In allen 
Fällen platzte während des Versuches die Nickelschicht am Loch und 
in der Nähe der eingestempelten Nummern ab. Das dadurch frei- 
gelegte Eisen wurde an diesen Stellen stark unter Rostbildung angegriffen. 

Da sich Nickel dem Eisen gegenüber in der Spannungsreihe edler 
verhält, so war infolge der Entstehung einer galvanischen Kette der 
Rostangriff des Eisens besonders stark. 

Auch Zinnüberzüge*) schützen Eisen nur, solange sie voll- 
kommen unverletzt sind. Selbst kleine mit unbewaffnetem Auge nicht 
sichtbare Fehlstellen in der Verziunung bewirken sofort starken Rost- 
angriff des freigelegten Eisen». 

Zink steht in der Spannungsreihe dem Eisen gegenüber auf der 
unedleren Seite, schützt also bis zu einem gewissen Grade das Eisen 
vor dem Rostangriff. Dabei wird es aber selbst in Berührung mit Eisen 
und Wasser um so stärker angegriffen. Von Einfluß auf die Schutz- 
wirkung erscheint neben der Dicke auch noch die Art der Herstellung 
des Zinküberzuges zu sein. 

Feuerverzinkte und elektrolytisch verzinkte Rohr- 
abschnitte wurden unter denselben Versuchsbedingungen der Einwirkung 
von destilliertem Wasser ausgesetzt. Nach 148tägigem Verweilen im 
Wasser waren die auf elektrolytischem Wege verzinkten Rohre stark 
angerostet, während die feuerverzinkten Rohre noch keinen Rostangriff 
aufwiesen. 

Beschleunigt kann die Zerstörung der Schutzschicht werden, wenn 
zu der lösenden Wirkung des Wassers noch die mechanische Abnutzung 
z. B. infolge Reibung und dergl. kommt. 

Wiederholt wurden auch andere Metalle und Metallegierungen 
(Rotguß, Neusilber, Nickelstahl usw.) auf ihr Verhalten gegenüber dem 
Angriff von Wasser und verschiedenen Salzlösungen geprüft. Für 
30°] ,igen Nickelstahldraht ergab sich die bemerkenswerte Tatsache, 
daß er in destilliertem Wasser und Leitungswasser des Amtes fast gar 
nicht rostete. Die Gewichtsveränderung nach 22tägigem Verweilen in 
den beiden Wassersorten war = O. In 3%/,iger Kochsalzlösung rostete 
der Nickeldraht kräftig, jedoch immer noch erheblich schwächer als 
Eisendraht. | 

Setzt man die Gewichtsabnahme des Nickeldrabtes — 100, so betrug 
sie für Eisendraht unter sonst gleichen Versuchsbedingungen 370. 





*) Zinn steht ebenfalls in der Spannungsreihe auf der edleren Seite. 
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Die Wolseley Motor -Wagen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 15.) 


Die letzte ,Olympia-Ausstellung* in London gab unter anderem 
auch der WolS$eley Tool and Motor Car Company, 





Allgemein verwendet das Werk an seinen Wagen die sog. 
Bosch-Doppelziindung, ebenso sind die Karburatoren sog. Mehr- 
strahlapparate mit Hilfseinrichtungen fiir langsamen Durchlauf und 
Anlassen. Das Petroleum wird dem Karburator unter Druck zu- 
gefiihrt, der mit Hilfe einer mit der Maschine selbst verbundenen 
Luftpumpe hergestellt wird. Die Schmierung erfolgt selbsttätig 
unter Druck durch eine ebenfalls vom Motor betriebene Pumpe, 
die mit einem Zeigerwerk versehen ist. Der Radiator arbeitet 
bei dem großen Motorwagen mit einer Zentrifugalpumpe und der 
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Fig. 183. Z. A.: Fortschritte im Bau von Dampffórdermaschinen. 


Limited, in Addersley Park, Birmingham, Gelegenheit, dem 
großen Publikum ihre neuen 40 und 50 PS-Motorwagen vorzu- 
führen. 

Daneben hatte genanntes Werk eine Anzahl kleinerer Wagen 
ausgestellt, über deren Hauptabmessungen die untenstehende 
Tabelle Aufschluß gibt. 

Bemerkt sei, daß als vollständig neue Konstruktionen nur 
diejenigen des 40 und 50 PS-Motorwagens, von denen der letztere 
mit sechs Zylindern ausgerüstet ist, bezeichnet wurden. 


erforderliche Luftzug wird durch einen Ventilator, der unter dem 
Radiator aufgestellt ist, hervorgebracht. Der Ventilator an sich 
ist unabhängig von der Maschine montiert. Die Kraftübertragung 
erfolgt durch eine Zapfenkupplung, deren einzelne Teile ganz in 
Öl laufen. Beim 50 PS-Wagen, dessen Seitenansicht und Grund- 
riß die Fig. 1 und 2 der Tafel 15 wiedergeben, befindet sich das 
für die Schmierung erforderliche Öl in einem Kasten an der Seite 
der Maschine und wird durch eine Pumpe aufgenommen, es sam- 
melt sich also hier nicht mehr wie bei den älteren Wagen der- 
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selben Firma in einer Kammer unterhalb der Kurbelwelle. Im 
Gegenteil, die Kurbelwellenkammer wird bei der neuen Maschine 
durch die zweite Pumpe dauernd frei von Öl gehalten, die Zirku- 
lationspumpe saugt das Öl aus dem Ölbehälter an und drückt es 
in die Hauptlager. Der Getriebekasten ist mit einer ähnlichen 
Ölzirkulation versehen, indem auch hier eine Pumpe das Öl in 
Form eines Druckstrahles an die Lagerstellen und Räder heran- 
führt. Das Öl fließt in einen Sumpf am Boden des Gehäuses und 
wird von da abgeleitet. 

Die Fig. 3 bis 5 der Tafel geben den Motor für den 40 PS- 
Wagen wieder, dieser ist noch neueren Datums als derjenige des 
50 PS-Wagens Fig. 1 und 2 und kennzeichnet sich dadurch, daß 
die Zylinder verhältnismäßig sehr große Abmessungen haben und 
paarweise gekuppelt sind. Auch besitzen die so entstandenen 
Zylindergruppen in ihrem oberen Teile gemeinsame wassergekühlte 
Ummantelungen. Es liegt also der untere Teil der Zylinder frei, 
um so diese Teile der Zylinder vor gefährlichen Ausdehnungen 
und Zusammenziehungen zu sichern. Die Ventile sind auch bei 
diesem Motor unverhältnismäßig groß gewählt, um so trotz ge- 
rıngem Ventilhubes eine große Leistung zu bekommen, ebenso 
sind die Ventile für schnelles Öffnen und Schließen durch Nocken 
unter Federbelastung eingerichtet. 

Die Fig. 6 und 7 der Tafel geben das Muster eines Räder- 
triebes wieder, wie es sich in der gleichen Ausführung bei allen 
Wolseley-Typen findet. Die Wellen dd, tragen Stirnräder, von 
denen dasjenige auf der Welle d durch ein Vorgelegerad in ein 
Rad auf der Achse r greift. Das Rad (c) steht dann mit einem 
Rade auf der Kurbelwelle b im Eingriffe. Das Rad auf der 
Achse d, befindet sich im direkten Eingriff mit dem Rade auf der 
Achse c}. 

Die Welle g in Fig. 7 wird von der Kapsel h umschlossen 
und ruht in den aus derselben Abbildung ersichtlichen Kugel- 
lagern, deren Detailkonstruktionen die Zeichnungen zur Genüge 
deutlich erkennen lassen. 

















































































































Leistung PS |12bis16.16bis20/20bis28 24 bis30 30bis34| 40 50 
ee EF UN ATA ‘aaa 
Radstand m 4 275 $07 aa 328 320 | 335 |353 
Spurweite m | 1,23 1,83 | 1,87 | 1,87 | 1,87 | 1,42 | 1,42 
Länge d. Chassis 3,91 EE Re d. a S 
üb. alles a 376 406 | 432 | $42 | 482 45 | 4,78 
Breite üb. all. im | | 
a Gee a 155 165 | 1,70 | 1,70 | 167 | 1,75 1,75 
| 2,29 >< | 2,89 >< | 2,44 >x< | 2,6 < | 2,58 >< |2,75 x 2,74 >< 
Satie ia BE KOJ | Ka | 0,86 | 0,86 | 0,86 | 0,86 
| | 0,81 | 0,86 | | ee, 
Zylinderzahl | 4 4 N er a ES 
Bohrung mm| 79 ' 90 | 102 | 90 | 118 | 127 | 114 
Hub mm| 114 | 121 | 130 | 180 | 127 | 140 | 146 
E KEEN 2800. | 1200" |, 1000 | 1000 1000 1000. 1000 
K. A.C. bez. PS| 15,6 | 20,3 , 256 | 30,4 ` 342 | 40 | 48,6 
Geschwindigk. | aay WR 
erste å 7,5 | 7,5 8 9 10 11 12 
zweite Lef 15 | 15 | 15 | a | 22 | 23 
dritte (58 | 26 | 26 21 24 382 | 33 | 35 
EU E A A 
Inhalt des Petro- | | (SCC 
leumgefäßes in 8 10 ¡ 14 | 14 16 22 22 
Gallonen | | | 
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Fig. 6 der Tafel gibt im speziellen einen Schnitt durch den 
Radsatz einer Maschine von 24 bis 30 PS; dieser ist jedoch, wie 
schon gesagt, charakteristisch auch für die übrigen Typengrößen 
und läßt gleichzeitig die Sorgfalt erkennen, die seitens des Werkes 
auf die Herstellung eines ruhig und ohne Spiel laufenden Getriebes 
verwendet wurde. Das Zusammenarbeiten der Räder wurde oben 
schon angedeutet. Es sei deshalb nur nachgetragen, daß die Ge- 
triebe durch einen Olstrahl geschmiert werden, der vom Haupt- 
schmiersystem ausgeht. Die Lager dagegen sind mit besonderen 
Schmiergefäßen versehen. 

Dia für den 40 bis 50 PS-Motor verwendete Wasser-Zirku- 
lationspumpe empfängt ihren Antrieb durch einen Magnetapparat 
und ist selbst als Zentrifugalpumpe ausgeführt. Die Verbindung 











zwischen Magnet und Pumpe ist durch eine Gelenkkupplung her- 
gestellt, die so konstruiert ist, daß man die Pumpe ausrücken kann. 

Das Wechselgetriebe ist in den Fig. 8 bis 10 der Tafel 
wiedergegeben. Auch hier wieder wurde als Beispiel dasjenige 
des 16 bis 20 PS-Motores gewählt, das aber wiederum auch für 
die größeren Maschinen maßgebend ist. Besonders auffallend sind 
bei dieser Getriebeanordnung die ungewöhnlich großen Kugellager, 
in denen, wie man sieht, die radial wirkenden Beanspruchungen 
durch einen bzgl. zwei Kugelringe aufgenommen werden, während 
für die axialen besonders Druckringe eingeschaltet sind. Im 
übrigen ist auch dieses Getriebe, das aus den beiden Wellen e f 
besteht, von denen diejenige e das Kardanische Gelenk treibt, voll- 
ständig eingekapselt. Es laufen also stets die sämtlichen Räder 
des Getriebes in Öl und weiter aber ist auch ein Verschmutzen 
des Getriebes durch Staub nicht möglich. Die Umsteuerung er- 
folgt durch den aus Fig. 8 und 9 ersichtlichen Kupplungsmecha- 
nismus. 


Neues aus dem Gebiet des Explosionsturbinenbaues. 
(Mit Abbildung, Fig. 184.) 


Es ist bekannt, zum Betriebe von Gasdampfturbinen eine 
Dampfmenge von größerem Wiirmeinhalt in den Prozeß einzu- 
führen, als durch die Gesamtabwirme der Gase eızeugt werden 
kann. Ebenso ist es bei derartigen Turbinenanlagen bekannt, den 
aus Wasser entwickelten Dampf oder Druckluft in den Kern der 
heißen Gase einzuführen, die Verbrennungskammer zur Überführung 
des Brennstoffes aus seinem flüssigen in den ga8férmigen Zustand 


vom Turbinengehäuse vollständig zu trennen und abnehmbar an- 


zuordnen. 

Nach Vorschlag von Armand le Compagnon in Paris 
wird nun das für die Verbrennungskammer dienende Kühlmittel 
(Druckluft oder entwickelter Dampf) in einem oder mehreren 
Rohren von verhältnismäßig großer lichter Weite bis zur Düsen- 
mündung durch die Verbrennungskammer hindurch geleitet, ohne 
mit den Gasen in letzterer selbst in Berührung zu kommen und 
die Entwicklung derselben irgendwie zu stören, dadurch soll das Kühl- 
mittel für die Verbrennungskammer eine starke Erhitzung derart 
erfahren, daß es unter Kühlung der Verbrennungskammer und 
größtmöglicher eigener Erhitzung als Betriebsmittel für das Turbinen- 
rad mit dient. 

Bei der durch Petroleum undDruckluft oder Wasserdampf 
betriebenen Turbine, System Compagnon, ist in dem Turbinenge- 
häuse a das mit 
den Schaufeln c 
besetzte Lauf- 
rad b angeord- 
net, dasinseinem 
mittleren mehr- 
fach durchbro- 

chenen Teile 
durch von außen 
zutretende Luft 
gekühlt wird. 
In dem das Ge- 
häuse a für das 
Turbinenlaufrad 
ergänzenden, in 
bekannter Weise 

abnehmbaren 
Körper d, ist die Verbrennungskammer oder Düse e für den in 
Gas zu verwandelnden flüssigen Brennstoff (Petroleum) angeordnet. 
Durch Zusammenführen des letzteren mit Druckluft und Hindurch- 
führen des Gemisches durch eine Zerstäubungsvorrichtung f wird 
das Petroleum vor seinem Übertritt in den Verbrennungsraum g 
in bekannter Weise zerstäubt. 

Das zerstäubte Petroleum gelangt in die Verbrennungs- 
kammer e und wird in derselben durch Hitze von außen voll- 
ständig in den gasförmigen Zustand überführt. 

Um nun die hierbei sich stark erhitzende Verbrennungskammer 
kühl zu halten, ist um dieselbe herum ein Kanal h angeordnet, 
dem bei i Druckluft oder Kühlwasser zugeführt wird; erstere 
wird stark erhitzt, letzteres in Dampf verwandelt. 

Um nun diese erhitzte Druckluft bezw. den entstandenen 
Wasserdampf noch weiter zu erhitzen, ist quer durch die Ver- 
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Fig. 184. Z. A.: Neues aus dem Gebiet des Explosions- 
turbinenbaues. 
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brennungskammer ein Rohr k von verhältnismäßig großer lichter 
Weite geführt, dessen inneres Ende vor dem Turbinenlaufrad b 
mit der Außenfläche der Verbrennungskammer g bündig ab- 
schlieBt. 

In die durch Verjiingung des Austrittskanals der Gase aus 
der Verbrennungskammer gebildete Diise ragt das Druckluft- oder 
Dampfrohr k hinein, derart, daß die im Kanal h als Kühlmittel 
dienende erhitzte Druckluft oder der entwickelte, ebenfalls er- 
hitzte Dampf durch die brennenden Gase hingeführt wird, ohne 
sich in der Düse mit diesem Gase zu vermischen. 

Die Zündung des Gases in der Verbrennungskammer g kann 
elektrisch erfolgen; nach erfolgter Zündung findet die Verbrennung 
des Gases dauernd statt, so daß die für diese Zündung vorge- 
sehene Vorrichtung wieder abgestellt werden kann. 


Ein interessantes Getriebe für Steuerungen, Regler usw. 
(Mit Abbildungen, Fig. 185 bis 187.) 


Im Maschinenbau, namentlich bei Reglern, Steuerungen, Um- 
steuerungen usw., macht es sich häufig erforderlich, zwei um eine 
gemeinsame Welle umlaufende Teile während des Betriebes um 
einen Winkel gegeneinander zu verdrehen, sei 
es um die Umlaufwelle, sei es um eine ex- 
zentrisch zu ihr liegende Achse. 

Dr.-Ing. Oscar Recke in Rheydt, 
Rhld. sucht nun diese Aufgabe unter Ver- 
meidung der sonst verwendeten Schnecken-, 
Schrauben- oder dergl. Getriebe derart zu 
lösen, daß er die Bewegungsübertra- 
gung lediglich mit Hilfe niederer Elementen- 
paare, d.h. mit Hilfe von zylindrischen 
Zapfen und ebenen Gleitflächen be- 
wirkt. 

Zu diesem Zwecke lagert er an dem 
einen der gemeinsam umlaufenden Teile senk- 
recht zur Umlaufwelle oder sie kreuzend 
eine Achse, die von der Umlaufwelle aus 
etwa durch Verschiebung einer Muffe oder 
in sonstiger Weise in Teildrehung versetzt 
wird. Mittels eines an ihr unter spitzem 
Winkel (Kegelwinkel) befestigten Armes über- 
trägt sich diese Teildrehung auf die zweite 
umlaufende Scheibe dadurch, daß dieser Arm 
mit einem um seine Längsachse drehbaren 
Kulissenstein in einen Schlitz der zweiten 
Scheibe eingreift. Auf diese Weise wird die 
zweite Scheibe zu der ersten verstellt, und 
zwar im allgemeinen um eine exzentrisch und 
parallel zur Umlaufwelle liegende Achse, 
nach welcher der erwähnte Kulissenschlitz 
radial gerichtet ist. Bei geeigneter Anord- 
nung des Kegelwinkelarmes, des Kulissen- 
schlitzes und der Verdrehungsachse findet 
die Bewegungsübertragung lediglich mit Hilfe 
von Fläehenberührung ohne Klemmung statt. 

Die Konstruktion ist in den Fig. 185 bis 
187 in verschiedenen Anwendungsarten ver- 
anschaulicht. Es zeigt Fig. 185 Skz. 1 einen 
Querschnitt des Getriebes, Skz. 3 und 4 je 
eine Seitenansicht von links bzw. rechts gesehen, Skz. 5 einen 
Grundriß und Skz. 6 ein Schema des Getriebes in schaubildlicher 
Darstellung. Die Fig. 186 u. 187 geben das Getriebe bei anderen 
Verwendungsgebieten. 

Mit der Welle a laufen gemeinsam die beiden Scheiben b 
und c um, welche während des Betriebes zueinander verstellt 
werden sollen. Bei der schematischen Darstellung in Fig. 185 Skz. 6 
ist der Teil b, um die wesentlichsten Getriebeteile sichtbar zu 
lassen, nicht als ganze Scheibe, sondern nur als ein mit der Um- 
laufwelle a fest verbundener Arm dargestellt. In diesem Teil b 
ist die Querachse d gelagert, welche die Umlaufwelle in gewissem 
Abstande senkrecht kreuzt. Es ist dies jedoch nicht Bedingung, 
‘vielmebr könnte die Querachse d gegebenenfalls auch die Umlauf- 
welle a senkrecht schneiden. Eine auf der Welle a verschiebbare 
Muffe e vermag die Querachse d, die mit dem Teil b um die 
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Welle a läuft, unter Vermittlung eines Muffenringes f, der von 
einem gegabelten Arm g erfaßt wird, in Teildrehung zu ver- 
setzen. 

An der Querachse d ist nun unter spitzem Winkel œ ein 
schräger Arm h befestigt, der also bei der Teildrehung der Quer- 
achse einen Kegelwinkel um die letztere beschreibt. Am Ende 
des Armes h ist um dessen Längsachse ein Kulissenstein i dreh- 
bar, der in einem geraden Schlitz k der Scheibe c geführt ist. 
Die Scheibe c ist an dem Teil b mit Hilfe der Achse l gelagert, 
die im allgemeinen exzentrisch und parallel zur Umlaufwelle a 
liegt, gegebenenfalls aber auch mit letzterer zusammenfallen könnte. 
Die Teildrehung der Querwelle d wird also mit Hilfe des einen 
Kegelwinkel beschreibenden Armes h auf die Scheibe c in der 
Weise übertragen, daf sich diese zu dem Teil b um die Exzenter- 
achse | verstellt, indem sich hierbei der Kulissenstein i in der ge- 
raden Gleitführung k entsprechend verschiebt. 

Es ist ohne weiteres klar, in welcher Weise die einzelnen 
Teile dieses Getriebes angeordnet sein müssen, damit die Be- 
wegungsübertragung ohne Klemmung und mit reiner Gleitung 
stattfindet. 

Zu diesem Zwecke muß einerseits, wie insbesondere aus 
Fig. 185 Skz. 4 und 5 ersichtlich, die Exzenterachse l, um welche 
die Verstellung stattfindet, die Querachse d in dem Punkte m 


Fig. 185. Z. A.: Ein interessantes Getriebe für Steuerungen, Regler usw. 


schneiden, in dem die Drebachse des Kulissensteines i, d. h. die 
Längsachse des schrägen Armes h, die Querwelle schneidet, und 
anderseits muß der Führungsschlitz k für den Kulissenstein genau 
radial nach der Exzenterachse l hin gerichtet sein. Sind diese 
Bedingungen erfüllt, so findet eine genaue Bewegungsübertragung 
ohne Klemmung statt, so daß mit Hilfe dieses einfachen Getriebes, 
das nur mit niederen Elementenpaaren arbeitet, während des Be- 
triebes in jedem Augenblick eine beliebige Verstellung der beiden 
umlaufenden Teile gegeneinander erreicht, werden kann. 

Bei der dargestellten Ausführungsform ist die auf der Welle a 
befestigte Scheibe b nach der zu verstellenden Scheibe c hin rings- 
herum mit einer vorspringenden Erweiterung n versehen, die einen 
exzentrischen kreisfórmigen Ausschnitt o frei läßt, in den die zu 
verdrehende kreisförmige Scheibe c mit geringem Spiel hineinpaßt. 
Mit der Scheibe c ist beispielsweise ein Steuerungsexzenter p fest 





verbunden, dessen Mittelpunkt q (Fig. 185 Skz. 4) bei der Verstel- 
lung der Scheibe c eine entsprechende Zentralkurve beschreibt. 
Die Muffe e kann von einem Fliehkraftregler r (Fig. 185 Skz. 1) 
verstellt werden. Das Ganze bildet dann also eine durch den 
Regler beeinflubte Expansionssteuerung. 

Fiir eine andere Verwendungsart, und zwar fiir eine Um- 
steuerung, ist das beschriebene Getriebe in Fig. 186 Sk. 1 und 2 
veranschaulicht. Hier wird die Muffe e, deren Verschiebung die 
Querwelle d verdreht, durch einen von Hand einstellbaren Um- 
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Fig. 186. Z. A.: Ein interessantes Getriebe für Steuerungen, Regler usw. 
steuerhebel s erfaßt. Der Mittelpunkt q des Steuerexzenters p 
wird auch bei dieser Ausführungsform infolge der Verstellung der 
Scheibe c gegen die Scheibe b entsprechend verstellt. 

Endlich ist in Fig. 187 die Verwendung des neuen Umlauf- 
getriebes für den Zweck veranschaulicht, die Steuerung des 
Niederdruckzylinders einer Dampfmaschine selbst- 
tätig derart zu verstellen, daß der Aufnehmerdruck stets 
gleich groß bleibt. Hierzu wirkt der Aufnehmerdampf auf den 
unter dem Druck einer Feder (t) stehenden Kolben u ein, dessen 
Bewegung mit Hilfe des Hebels v wieder auf die Muffe e des 
Umlaufgetriebes derart übertragen wird, daß das hierdurch ver- 
stellte Exzenter p die Steuerung des Niederdruckzylinders ent- 
sprechend beeinflußt. 

Aber nicht allein für Steuerungen, sondern überhaupt in allen 
Fällen, in denen zwei gemeinsam umlaufende Teile während des 
Betriebes gegeneinander verstellt werden sollen, erscheint das be- 
schriebene Getriebe P. 225871 verwendbar. 


Zeitgemäße Kessel-Speiseeinrichtungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 188 bis 190.) 


Von einer guten und brauchbaren Kessel - Speisevorrichtung 
ist in erster Linie unbedingte Betriebssicherheit, weitest- 
mögliche Leistungsänderung innerhalb der durch die 
wechselnde Dampfentnahme gegebenen Grenzen und sparsamste 
Arbeitsweise zwecks höchster Ausnutzung des unter dem 
Dampfkessel verfeuerten Brennmaterials zu fordern. 


Deshalb sollte man als Hauptspeisevorrichtung, 
selbst bei kleinen Anlagen, immer eine Plungerpumpe 
wählen, und zwar die für den jeweiligen besonderen Fall im Be- 
triebe billigste, ohne zu ängstlich die Kosten der erstmaligen 
Anschaffung zu erwägen. Erfabrungsgemäß macht sich der Mehr- 
aufwand für Ankauf einer besonders kräftig gebauten, gediegenen 
Pumpe stets schon in kürzester Zeit bezahlt. Für einen so un- 
gemein wichtigen Zweck sollte das Beste als gerade gut genug 
angesehen werden, statt daß man mit billigen, unzuverliissigen, 
der raschen Abnutzung unterliegenden, ,marktgiingigen* Pumpen, 
deren niedrige Preise die unbedingt erforderliche bis ins Kleinste 
gediegene Ausführung gar nicht erlauben, die Sicherheit des 
ganzen Betriebes, ja vielleicht sogar von Menschenleben aufs 
Spiel setzt. 

Nahezu alle größeren Pumpenfabriken haben sich die Aufgabe 
gestellt, nur wirklich vollkommene, allen Anforderungen genügende 
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Pumpen zu bauen, und die stete Vergrößerung des Umsatzes von 
deren Kesselspeisepumpen beweist am besten, daß die betreffenden 
deutschen Fabriken sich auf dem rechten Wege zur Lösung der 
Frage der rationellen Kesselspeiseanlage befinden. —. 

Man baut heute die Speisepumpen sowohl für Dampfan- 
trieb als auch für Antrieb mittels Riemen oder von Elek- 
tromotoren aus. Die ersterwähnte und die letztere Antriebs- 
art bieten namentlich bei sehr großen Dampfzentralen in bezug 
auf Wirtschaftlichkeit die meisten Vorteile. 

Bei der immer weiter um sich greifenden Erkenntnis der 
bedeutenden Ersparnisse, die durch zweckmäßige Vorwärmung 
des Speisewassers, sei es mittels Ekonomiser, sei es mittels Vor- 
wärmer, erzielt werden können und bei der Vollkommenheit der 
heutigen Vorwärmer und Wasserreiniger kann die oft gehörte Be- 
hauptung, der Dampfverbrauch der Speisepumpen sei gleichgültig, 
weil ja die Abdampfwärme zum Erhitzen des Speisewassers voll- 
ständig wiedergewonnen wird, nur für ganz besondere Fälle zu- 
treffen. Deshalb erscheint es wünschenswert, daß in jedem einzelnen 
Falle eine gewissenhafte wärmetheoretische Betriebskosten - Berech- 
nung angestellt wird. Diese aber wird in neun von zehn Fällen 
das Ergebnis haben, daß nur die am sparsamsten arbeitende Pumpe 
gewählt werden darf. 

Auch die Frage der sog. Unabhängigkeit der Speise- 
vorrichtungen vom anderen Betriebe, spielt nicht in allen 
Fällen die wichtige Rolle, die man ihr so oft zuweist. In Be- 
trieben, wo, wie z. B. in Elektrizitätswerken, Dampf nur zum Ma- 
schinenbetrieb gebraucht und die Energie zudem in Akkumulatoren 
aufgespeichert wird, ist die elektrisch betriebene Speisepumpe 
wegen des billigen Preises für die elektrische Pferdekraft und 
Stunde vorzuziehen. Ebenso kann in kleinen Betrieben eine Riemen- 
pumpe oft bedeutende Ersparnisse im Vergleich zur Verwendung 
einer dampfbetriebenen bieten, wenn genügend Dampf zur Vor- 
wärmung des Speisewassers ohnedies vorhanden ist. 

Wenn man berücksichtigt, daß ein Injektor ein höchst unzu- 
verlässig wirkender Speiseapparat ist, der vor allem nur kaltes 
Wasser fördert, und daß eine gute Duplexpumpe wenigstens pro 
PS und Stunde 45 bis 55 kg Dampf braucht, während z. B. eine 
Dampfdrillingspumpe 
Balckescher Bauart nur 
etwa 15 bis 22 kg 
je nach Größe, bei 
Einzylinderbauart be- 


Werken die elektrische 
Pferdekraft sogar nur \ = 
mit 5 bis 6 kg Dampf 
zu bewerten ist, so 
wird man sich un- 
schwer ein Bild machen 
können, welche Koh- 
lenersparnisse bei 7 
richtiger, den jewei- 
ligen Verhältnissen 
Rechnung tragender 
Auswahl der Speise- 
pumpe zu erzielen sind. 

Ganz allgemein 
gelten für gute Kessel- 
speiseanlagen folgende 
Leitsätze: 

1. Man wähle die 
Pumpe nicht zu 
klein, mit wenigstens 
30 bis 35 kg Leistung 
pro qm Heizfläche und 
Stunde, aber auch 
nicht zu groß, damit man möglichst ununterbrochen mit 
nicht zu niedriger Hubzabl speisen kann. 

2. Man speise grundsätzlich den Kessel mit heißem 
Wasser von wenigstens 90° C, das der Pumpe zulaufen, oder 
von ihr kalt durch einen genügend großen Vorwärmer oder Eko- 
nomiser gedrückt werden soll. Die oben schon erwähnten Drillings- 
pumpen, vgl. Fig. 190, fördern anstandslos Wasser von 100° C 
und darüber. 

3. Die zweckmäßigste Antriebsart bestimme man auf Grund 
genauer Rentabilıtätsrechnung. 
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Fig. 187. 


4. Je kleiner die Einzelteile einer Pumpe sind, desto emp- 
findlicher und anspruchsvoller hinsichtlich Wartung ist der ganze 
Mechanismus. 


Darum soll eine gute Speisepumpe nie zu klein und weiter 
aber auch der meist nur wenig sorgsamen Behandlung seitens des 
Heizerpersonals angepaßt sein. Das gilt besonders von den Kolben, 
Stopfbüchsen und Ventilen. 


5. Pumpen mit Kurbelmechanismus verdienen den Vorzug, 
weil sie nicht mit verkürztem Hub arbeiten, wie die Duplex- 
und Sımplexpumpen und nicht hängen bleiben können wie jene. 


Gute Kurbelpumpen baben Sicherheitsventile für event. Druck- 
überschreitungen bei geschlossenen Speiseventilen. Die erforderliche 
Leistungsregelung läßt sich durch Konusscheiben, Regulieranlasser 
bei Motorantrieb und durch das Dampfventil bei Dampfpumpen in 
den nötigen weiten Grenzen leicht bewirken, auch werden Umlauf- 
regulierventile vorgesehen. 


6. Speisepumpen sollen stets mit Plungern und außen- 
liegenden, jederzeit sichtbaren, rasch nachpackbaren Stopf- 
büchsen mit großen Packungsriumen versehen sein. 


7. Das Mitreißen von Luft muß ausgeschlossen, die Pumpe 
aso ohne großen Windkesselraum betriebs- 
fähig sein. 


Selbsttätige Ringschmiervorrichtungen (Ringschmierung) an 
den Lagern aller größeren Pumpen, sachgemäß gebaute Armaturen, 
sowie Ausstattungsteile und vor allem die Verwendung besonders 


guter Ventile bewährter Bauart, sind selbstverständliche Eigen- 


schaften einer guten modernen Pumpe. 


Inn Anschluß an das Vorstehende sei auf einige neuere 
Spezialausfübrungen solcher Plunger-Pumpen hingewiesen; diese 
sind sämtlich Fabrikate der Maschinenbau-A.-G. Balcke in 
Frankenthal und werden von dieser in den verschiedensten Größen 
gebaut. 


Die erste der Abbildungen Fig. 188 veranschaulicht eine 
kleine Riemen- und Dampf-Speisepumpe stehender Bauart. 
Diese wird als doppeltdrückende Differentialpumpe mit Ringven- 
tilen und Druckwindkessel im Ständer ausgeführt. Die Lager der 
Kurbelwellen sind nachstellbar und aus Phosphorbronze gefertigt. 
Für größere Leistungen wird die Pumpe als Zwillingsmodell auf 
gemeinsamer Platte geliefert. Der Plunger hat Kreuzkopfführung. 
Die ganze Bauart an sich muß als krättig und schwer bezeichnet 
werden. 


Die Pumpe kann auch für elektrischen Antrieb unter 
Vermittelung von Zahnrädern ausgebildet werden, in beiden 
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Fällen aber ‘ist sie für die verschiedensten Betriebsdrücke zu | 


brauchen. 


Wo Wert auf eine allen zeitgemäßen Anforderungen ent- 
sprechende Speisepumpenanlage gelegt wird, sollte man nur eine 
Drei-Plungerpumpe wählen, die für Riemen-, Elektromotor- 
und Dampfantrieb seitens obengenannter Firma ausgeführt 
wird. 

Die Pumpe besitzt nur einen kombinierten Saug- und Druck- 
ventilkasten, in dem das zusammengehörige Saug- und Druckventil 
zu jedem Plunger auf gemeinsamer Spindel befestigt ist, wobei 
Vorsorge getroffen wurde, daß man die Ventile leicht heraus- 
nehmen kann. 


Durch die dreifache Wirkung ist die Förderung dieser Pum- 
pen sehr gleichmäßig, die Speisewasserzufuhr erfolgt in ununter- 
brochenem Strahl und unter größter Schonung der Rückschlag- 
ventile und Speiseleitungen. Wer das Klopfen und Stampfen in 
den Speiseleitungen und Vorwärmern bei den älteren Speisepumpen 
kennt, wird diese Eigenschaft besonders zu schätzen wissen. 

Auch bezüglich des Antriebes durch Riemen oder vom un- 
mittelbar gekuppelten Motor aus, namentlich in letzterem Falle, 
ist die dreifachwirkende Pumpe wegen der gleichmäßigen Kraft- 
abnahme wohl die günstigste. Bei Dampfantrieb kann die Um- 
drehungszahl ohne unverhältnismäßig schwere Räder sehr weit 
nach unten eingestellt werden, was für sachgemäße Speisung sehr 
wichtig ist. 

Saug- und Druckwindkessel sind, wie das ja auch zweckmäßig 
ist, unmittelbar unter bezw. über den Ventilen angeordnet, so daß 
ein stoßfreies, sanftes Arbeiten bei höchsten Wassertemperaturen 
und auch bei raschem Gange gewährleistet ist. Man kann die 


eg 
eg 





Pumpen daher bei Feuersgefahr mit bedeutend gesteigerter Leistung 
als wirksame Feuerspritzpumpe verwenden. 

Die Drillings-Speisepumpen Fig. 190 können auch, und zwar 
sparsamer und vorteilhafter als direktwirkende Dampfpumpen, für 
selbsttätige Kesselspeiseanlagen mit Speisereglern Verwendung finden. 
Die Firma Balcke rüstet dieselben dann mit einer mechanisch- 
hydraulischen Auslösung aus, die bei ganz geschlossenem Speiserohr 
die Dampfzufuhr drosselt, ohne die Pumpe still zu setzen. Bei 
der, sobald ein gewisser Höchstdruck in der Speiseleitung erreicht 
ist, unter voller Kesselspannung auf dem Kolben stehenbleibenden 
Duplexpumpe treten demgegenüber sehr große Dampfverluste infolge 
der unvermeidlichen Lässigkeiten ein. 

Ist die Dreiplunger - Speisepumpe für Dampfantrieb be- 
stimmt, so sitzen die Dampfzylinder seitlich der Maschinenständer 
und zwar werden zwei Typen ausgeführt, die eine mit einem 
Dampfzylinder, die andere mit zwei. 

Die Dampfmaschine arbeitet mit Kolbenschieber und fixer 
Expansion, welche auf das wirtschaftlich günstigste Füllungs- 
verhältnis eingestellt wird. Tourenregulierung durch Drosselung 





Fig. 188. Z. A.: Zeitgemáñe Kessel-Speiseeinrichtungen. 


von Hand, auf besondere Bestellung auch mit Drosselregulator, 
ist vorhanden, ebenso wird der Dampfzylinder isoliert und mit 
Stahlblech ummantelt. Über die Ausführung der Pumpe selbst 
gilt das oben gesagte. 

Die Pumpe speist Wasser von 100% C und mehr, der Dampf- 
verbrauch ist gering und kann durch Anwendung von Doppel- 
kolbenschiebersteuerung auf das bei hochwertigen Kleindampf- 
maschinen übliche Maß herabgesetzt werden. 

Die Dreiplunger-Dampfpumpen mit Compoundzylindern kommen 
für größere Leistungen und Förderung bei größtmöglicher Be- 
triebssparsamkeit zur Anwendung, während für die Fälle, wo ein 
leichtes Anspringen in jeder Kolbenstellung gefordert wird, die 
Zwillings-Dampfpumpmaschine am Platze ist. 

Als gewöhnliches Zubehör einer derartigen Pumpe gelten: 
Be- und Entlüftungs- sowie Ablaß- und Schmiervorrichtungen, 
Fest- und Losscheibe bei langem Riemenantrieb, Massenrad bei 
Dampfbetrieb, Zahnräder aus Rohhaut und Gußeisen oder Riemen- 
schwungrad mit Spannrolle bei Motorantrieb. 

Die äußere Anordnung der Dreiplunger-Speisepumpen System 
Balcke für Antrieb durch Elektromotor unter Einschaltung 


von Zahnrädern ist aus Fig. 190 ersichtlich. Bei dieser Aus- 
um einen möglichst geräuschlosen 
Gang zu erzielen, aus Rohhaut gefertigt. Die Zähne sind sauber 
Pumpen dieser Art werden mit 40 at Probedruck 


führung wird das Motorritzel , 


geschnitten. 
geprüft und in acht Größen geliefert. 


Eine Spezialkonstruktion derselben Art ist die Dreiplunger- 
Speisepumpe für elektrischen Antrieb unter Einschaltung 
der einer unvermeidlichen 
Abnutzung unterworfenen und mit unumgänglichem Arbeitsgeräusch 
verbundenen Zahnräder angewandt und charakterisiert sich als ein 
Spannrollentrieb, Fig. 189, mit selbsttätiger Gewichts-Nachspannung 


eines Riemens. Dieser wird an Stelle 


des Riemens. 





Fig. 189. Z. A.: Zeitgemäße Kessel-Speiseeinrichtungen. 


Der Antrieb hat den Vorteil, 
tritt. Man kann das Übersetzungsverhältnis weit größer wählen, 
als bei Zahnrädern zulässig ist und unbedenklich bis 1: 9,5 gehen. 


Dabei ist der Nutzeffekt ein guter, da die umspannten Scheiben- 
bogen durch die Art der Spannrollen-Anordnung wesentlich ver- 


größert sind. 


Die Motorplatte wird bei gewöhnlicher Anordnung gleich an 


daß keinerlei Abnützung ein- 
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das Pumpengestell angegossen bezw. angeschraubt, doch kann der 
Motor auch ebenso gut neben oder über der Riemenscheibe mittels ' 


Konsole an die Wand montiert werden. 


Denkbar geringster Raumbedarf ist durch diese Anordnung 


bei begrenzten Verhältnissen gewährleistet. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung einer Bremse. 


Von Regierungsbaumeister Prof. Ad. Vieth in Bremen. 
(SchluB.) 


Die gesamte am Umfange des Bremsringes wirksame Brems- 
kraft, welche die in Bewegung befindlichen Massen nach etwa 


einer Trommelumdrehung zum Stillstand bringt, muß daher: 
B, = B+ B' = 2500 + 255 — 2755 kg, 


oder wenn der Stillstand schon nach ein Drittel Trommelumdrehung 


erreicht werden soll: 


B,' = B + B' = 2500 + 765 = 3265 kg 
betragen. 


Zur Schonung aller Konstruktionsteile ist es empfehlenswert, 


den Stillstand auf einem lingeren Wege, 
Trommelumdrehung, herbeizuführen. 








Die lebendige Arbeit. 


| nach Berechnung 6 eine Bremskraft: 


xx A ss JE 


13. Normaler auf den Bremsring wirkender Brems- 
druck: 


Gegeben: 


Gesamte Bremsumfangskraft . B, = 2755 kg 
Reibungswertziffer Holz auf Eisen trocken f= 0,5 
Normal wirkender Bremsdruck . NW, 
Wie in Berechnung 7 ergibt sich: 
4.f-D, =B, 
4-0,55-D, = 2755 
2755 2755 
Dan 2 =1878 kg. 


Der nomial auf den Umfang des Bremsringes wirksame 
Bremsdruck einer Bremsbacke muß daber, wenn die Last nach 
einer Trommelumdrehung zum Stillstand gebracht werden soll, 
1378 kg betragen. 

Nach Berechnung 7 betrug der geringste normale Bremsdruck: 

Dmin = 1250 kg. 
Zur Vernichtung der lebendigen Kraft der bewegten Massen 


ist also noch ein Bremsdrucküberschuß von: 


Da — Dmin = 1378 — 1250 = 128 kg 
fiir jede Bremsbacke erforderlich. 
Der durch das Bremsgestinge verursachte, wirkliche normale 
Bremsdruck beträgt aber nach Berechnung 9: Dm = 2350 kg. 
Er genügt daher vollständig, um die beabsichtigte Wirkung 


unter allen Umständen zu erreichen. 


14. Kürzester Bremsweg: 
Gegeben : 


Der größte Normaldruck einer Bremsbacke Dm = 2350 kg 
Die Reibungswertziffer, Holz auf Eisen, 
trocken f= 0,5 


=168 000 cmkg. 

Die gróbte am Batterie (oder Trommelumfange) 
wirkende Bremskraft ergibt sich zu: | 

Bmax = 4 - f- Dm = 4 - 0,5 - 2350 = 4700 kg. 

Für das statische Gleichgewicht der zu hebenden Lasten ist 
B = 2500 kg erforderlich. 
Wird diese von der größten auftretenden Bremskraft in Abzug 
gebracht, so bleibt noch die Bremskraft, welche zur Vernichtung 
der lebendigen Kraft der bewegten Massen benutzt werden kann. 





Fig. 190. Z. A.: Zeitgemäße Kessel-Speiseeinrichtungen. 


Bezeichnet man den Weg, welcher bis zum Stillstand der 
Massen vom Augenblick des Einfallens der Bremse an noch zurück- 
gelegt wird, mit lmin, so ist: 

(Briz => B) lain = L 


oder: lig ee in cm 
158 000 158000 ., 
A un emie ee u ze Fl, cm. 
Inia = 4799 _ 2500 — 2200 ar 


Die Fördertrommel würde also unter diesen Umständen, da 


‚ ihr ganzer Umfang etwa 628 cm beträgt, nach etwa 1/ Umdrehung 
| zum Stillstand kommen. 
also etwa auf einer | 


Damit diese scharfe Bremswirkung nicht plötzlich eintreten 


kann, ist der Fallgewichtshebel, wie schon oben erwähnt, mit 


einem Kolben versehen, der durch Bildung eines Luftkissens 
elastisch aufgefangen wird. Das Fallgewicht bringt infolgedessen 
die Bremsbacken erst allmählich zum Anliegen, wodurch eine 
Bruchgefahr der einzelnen Konstruktionsteile ausgeschlossen wird. 


15. Einwirkung der Bremskraft auf die Be- 
anspruchung des Drahtseiles: 


Gegeben: 
Seilgewieht . Se dër Se ome Se o Gt We 520 kg 
Nutzlast. . . . .. . C= £1000 , 
Förderkorb mit Z wischengeschirr QS 960 „ 
Seilgeschwindigkeit . ba ee. A 2 m 
Bremsweg = Trommelumfang co... | =~ 628 om 
— as ` x & e eo mA ADO |. 
Kürzester Bremsweg . Is 12 , 
Beschleunigung durch die Erdschwere. . = 9,81 m 


Sobald gebremst wird, tritt eine Mehrbeanspruchung der 
Fördertrommel bzw. deren Zapfen und Lager, sowie des Draht- 
seiles ein. 


Es soll im folgenden noch untersucht werden, wie 
groß diese Mehrbeanspruchung beim Förderseil, dem wichtigsten 
Organ der ganzen Förderung werden würde, wenn die oben an- 
genommenen Bremswege |,, ly und l, zugrunde gelegt werden. 
Der am stärksten beanspruchte, gefährliche Querschnitt des Förder- 
seiles liegt oben an der Fördertrommel. An ihm hängt die Last: 


S + G + Q = 520 + 1000 + 960 = 2480 kg. 


Bewegt sich diese Last mit 2 m Geschwindigkeit nach dem 
Füllort, so besitzt sie die lebendige Kraft: 


2 
py LEI E vie 
2480. 2? 
L, = 981° 2 mkg = 511 mkg = 51100 cmkg. 


Nimmt man an, daß der Widerstand beim Bremsen bis zum 
Stillstand konstant bleibt, so muß die Arbeit dieses Widerstandes 
gleich der verzehrten, lebendigen Kraft sein. 

Es sei W,, Wa Ws der den Bremswegen 1,, lp und l; ent- 
sprechende Widerstand, dann ist: 
W, -l = 51 100 cmkg 





51100 51100 
e ene 
Ferner: W, - 1, = 51100 
51100 51100 
a = L ~ EE 
Schließlich: W, - ls = 51100 cmkg 
51100 51100 _ 


Es ergibt sich aus diesen Werten, daß die erste Bremsung 
mit einem Bremswege gleich dem Trommelumfang keine bedeutende 
Mehrbelastung des Drahtseiles verursacht. Dagegen ergibt schon 
die zweite Bremsung mit einem Bremswege gleich !/; Trommel- 
umfang eine nicht unbedenkliche Mehrbelastung des Drahtseiles 
um etwa 250, der Nutzlast. Die dritte Bremsung, welche in 
Gefahrfällen noch ausgeübt werden könnte, ergibt eine recht be- 
trächtliche Mebrbelastung des Seiles, die man wohl nur neuen, 
guten Seilen zumuten kann. 


16. Ermittlung der Seilspannung: 


Gegeben: 
Seildurchmesser d = 1,9 cm 
Anzahl der Drähte i = 42 
Drahtdurchmesser . ô = 0,2 cm 
Trommeldurchmesser . D = 200 rm 
Elastizitätsmodul für Guéstahl E = 2000000 
Belastung des oberen Querschnitts 
des Drahtseiles in der Ben 
Seilstrecke P = 2480 kg 
Dann soll sein nach v. Bach: 
P 3 d 





le 


4 
worin k, die Zugbeanspruchung des Seiles für den gem Seilquer- 


= 100 ees 


schnitt bedeutet und für Seile mit mehrjähriger Betriebsdauer 
k, = bis 3000 kg/qcm betragen kann. 
Ohne Berücksichtigung der Bremszusatzbelastungen ist: 
2480 8 


0,2 
o a 2000000 - 5° 
Ee 


< Ke 
1900 + 750 < k, 
daher: 2650 kg/qcm < k,. 
Beriicksichtigt man die Bremseinwirkung, welche die Belastung 
bei Gefahrbremsungen um: 


W, = 852 kg 
vergrößert, also die Belastung von 2480 kg auf: 
P’ = 2480 + 852 = 3832 kg 
erhóht, so ergibt sich: 


3332 3 SE 2 
Ad 
4 
oder: rd. 2500 + 750 < k, 
also: 3250 kg/gem < k, 


was nicht zulässig ist, da k, höchstens 3000 kg/qcm betragen darf. 
Die Bremszusatzbelastungen W, und W, ergeben Werte k,, 
welche die zulässige Beanspruchung von. 3000 kg/qcm nicht er- 
reichen. 
17. Zusammenfassung der gefundenen Werte: 


Drehmoment der Fördermaschinre . . M; = 77350 mmkg 
Lastmoment an der Fördertrommel . M, = 2290000 mmkg 
Umfangskraft an der Fördertrommel Us 2290 kg 
Förder- bezw. Seilgeschwindigkeit v = 2 m. i d. Sek. 
Beschleunigung beim Anfahren p = 1,3 bezw. 
0 8 m i. d. Sek. 

Kleinste Bremskraft am eS der 

Fördertrommel ; B = 2500 kg 
Kleinster Anpressungsdruck einer Brems- 

backe 3 . Din = 1250 , 
Möglicher Anpressungsdruck der linken 

Backen. . . D, = 2450 „ 
Möglicher Anpressungsdruck der rechten 

Backen . D, = 2285 , 
Mittlerer Anpressungsdruck der Breng. 

backen. . . Dm = 2350 , 
Erforderliche Bremsumfangskraft beim 

Bremsen bis zum Stillstand, Weg 

gleich einer Trommelumdrehung . B = 2755 „ 
Desgl. Weg gleich !/;, Trommelumdrehung B,’ = 3265 , 
Bremsklotzdruck beim Abbremsen auf 

einen Trommelumfang D,a = 1378 , 
Kleinster Bremsweg bei voller Brems- 

wirkung : lmin == 72 cm 
Größtmögliche Bremsumfangskraft Bmax == 4700 kg 
Seil-Zusatzbelastung bei normalem Brem- 

sen, Weg gleich dem Trommelumfang W,= 8l, 
Seil-Zusatzbelastung bei starkem Bremsen W, = 244 , 

„ plótzlichem Ge- ` 

fahrbremsen e 8 W, = 852 , 
Seilbeanspruchung unter normalen Ver- 

bältnissen . . k, = 2650 kg/qcm 
Seilbeansprucbung bei plötzlichen € Gefahr- 

bremsungen ; k; = 3250 =, 


Berichte über Versuche usw.. 


Untersuchung einer Kugelgelenk-Kupplung. 
Von Franz Ruff, Zivil-Ingenieur, Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 191 u. 192.) 

Schon lange haben die Praktiker an den mit Zahnrädern aus- 
gestatteten Getrieben von Arbeitsmaschinen die Vorzúge der Kugel- 
gelenk-Kupplungen vermißt. 

Die Maschinenfabrik vonStrohecker & Becker in Frank- 
furt a. M. hat daher als Antrieb Kugelgelenk-Kupplungen 





durchgebildet, die manche Vorteile vor den Zahnräder-Antrieben etc. 
haben und außerdem auch einfacher sind als jene. 


Die Vorteile sind folgende: 


Geringere Reibungsverhältnisse gegenüber Zahnräder-Getrieben, 

Beanspruchung eines geringeren Raumes, 

Kugelgelenke als Vermittelungsstücke dienend für die An- 
schlußenden von Wellen, die nicht axial (zentrisch) liegen, 
z. B. Bohrspindeln, Fr&sspindeln, Transmissionen etc. 

Die Anschaffungskosten stellen sich nach Behauptung ge- 
nannter Firma um ca. 60°/, geringer als die von Zahnrad- 
getrieben. 


Die untersuchte Kugelgelenk-Kupplung besteht aus 
vier a (vgl. Pig. 191): den Anschlußenden mit den 
Bohrungen fiir die 
anschließende Wel- 
lenleitung und den 
beiden Kugelköpfen 
der eine mit 
Zapfen, der andere 
mit Bohrung —; 
beide Teile werden 
{ durch einen Paßstift 

fest verbunden. 

Die Kugelschafte 
sind aus Feinkorn- 
eisen, die Kugeln aus 
Stahl und gebärtet. 
Kugel- und Wellen- 
mittel liegen in einer 
Ebene. Die Kugel- 
gelenke arbeiten bis 
zu einem Ausschlag von 35% Die Kugelschäfte erhalten eine 
Bohrung zur Aufnahme der Wellenleitung, die für die Bemessung 
der Gelenkkupplung maßgebend ist. 
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Fig. 191. Z. A.: Untersuchung einer Kugelgelenk- 
Kupplung. 


Allgemeine Untersuchung. 


Durch die Literatur ist gegenwärtig eine genaue Formel aut 
Grund wissenschaftlicher und praktischer Feststellungen nicht ge- 
geben, deshalb soll die Berechnung an Hand vorhandener Formeln 


durchgeführt werden, die ihrerseits eine Gewähr für richtige Kon- | 


struktion bieten dürften. 
Für die Kreuzgelenk -Kupplung hat man die Hauptformel: 


P 1 
1 Mo Zee 8, 
|z cosa 2 ds Ei 
l 
a 


Der Gelenkzapfen ist hierin größer als 0. Der Gelenkzapfen der 
Kugelgelenk-Kupplung ist hierin: 1, = 0. 
Es ergibt sich somit die Beziehung: 
EN WER, 
dd, 1,25 
d. h. im Kugelmittelpunkt wirkt keine Kraft. 


Für den vorliegenden Fall wird verlangt: Das Kugelgelenk 
laufe mit n = 115 Umdrehungen bei Fortleiten eines Drehmomentes 
von Ma = 1400 cm/kg. 

Nach Ruff, Schnellstatiker, Auskunftsbuch für statische 
Berechnung der Maschinen, Bd. II ergibt sich nach Tabelle I, S. 88a: 


Ma = 71620 | =P -r 


= 0, 


1400-115 


aa | 
A 71620 


also 


= ~N 2,25 PS 


3 pe 


somit der Wellendurchmesser d = y 3000 Al — ~ 3,90 cm. 
n 


Gewählt wird: d = 40 mm. 


Der äußere Durchmesser der Kugelschafte bestimmt sich aus 
der Formel: 


ps d4 
Ma = 0,2 - k, - D ) wenn kt = 700, zu: D ~ 5,3 cm. 


Mit Rücksicht auf genügende Wandstärke gewählt D = 65 mm. 


Untersuchung der Kugelyelenkflichen am Haupt- 
körper. 

Die Gelenkflichen am Kugelschafte müssen auf Abscheeren 
berechnet werden. Unter der Annabme, das eingeleitete Moment 
(Ma = 1400) würde am Durchmesser von 65 mm wirken, ergibt 
| sich eine Umfangskraft : 


p— Ma D 1400 = 
3,25 
Diese Kraft P= 430 kg wirkt auf die in Fig. 192, Skz. 1 
' schraffierte Fläche abscheerend. Bei einem mittleren Durchmesser 
von 51,5 mm und einer Stärke von 12 mm ergibt sich die Ab- 
Pa 
f 6,18 l 
Erlaubt ist k, == mit 600 kg. 
Den rechteckigen Querschnitt auf Verdrehen nachgerechnet, 
1 


Ma = =P: r; ~o 430 kg. 


scheerspannung zu: k, = 


folgt: Ma = ka; eh ki 
Ma:6 6-1400 , 
DER aipa E 


Erlaubt ist 1000 kg. 


- Hierbei ist zu beachten, daß nicht eine ebene, sondern eine 
zylindrische Trennungsfläche abzuscheeren ist, welche den Abschee- 
rungswiderstand bedeutend erhöhen wird. 


Untersuchung der Kugel. 


Da der Ausschlagwinkel max 35% sein soll, so ergibt sich, 
daß die Kugelhälften quer im Gesamtkörper gelagert sind. Die 
Kugel ist der am stärksten beanspruchte Teil und wird dieserhalb 
aus bestem Stahl hergestellt und mit besonderer Sorgfalt gehärtet. 

Ein gefährlicher Querschnitt ist am Zapfen der einen Kugel- 
hälfte. Dieser Zapfen wird auf Verdrehung berechnet nach der 


Formel: Ma = 0,2 - d? - ka; ka == 1000 kg,gem. 
F f 
1400 — 
a=] 0,2. 1000 =~ 191 em; 


gewählt wurde d = 23 mm. 
Auf Abscheerung nachgerechnet ergibt sich: 


P = f- k,; k= pi f= Aë T 415; P ~ 430 kg 
430 ; 
somit: k, = 4, q- ~ 105 kg, erlaubt ist k, œ~ 1000 kg. 


Die Wandstärke der Kugelhälfte auf Verdrehung berechnet 
liefert an Hand der Formel: 
Dé — di 
Ma = 0,2- ka: > 
Dé — 1,94 


1400 = 0,2 - 10 —— - 
00 - D 


‚worin d = 1,9 cm, 


, also: Dw 2,4 cm. 


Mit Riicksicht auf 
genúgende Wandstirke 
wurde D = 40 mm ge- 
wählt, also gleich dem 
Wellendurchmesser. 


Berechnung 
des Paßstiftes. 


Da durch das Dreh- 
moment eine abschee- 
rende Wirkung hervor- “ 
gerufen wird und eine ` 
andere Befestigungsart ` 
schlecht auszuführen ist, : 
so muß dcr Paßstift ` 
genügend stark sein, 
um dem Drehmoment 
Widerstand zu leisten. 

Der Stift wird aus Feinkorneisen hergestellt. 

Die Umfangskraft beträgt: P = 430 kg; demnach ist P = f- k, 


430 
und f=. 800 


Diesem f entspricht ein Durchmesser von 0,8 cm. 
Die hier eingesetzten Werte für k, und ka können höher 





Fig. 192. Z. A.: Untersuchung einer Kugelgelenk- 
Kupplung. 


= 0,5 gem. 


EE 





eingesetzt werden, wurden jedoch in vorliegendem Falle so niedrig 
gewählt, um eine Gewähr für genügend starke Abmessungen zu 
erhalten. 


Es wäre zu wünschen, daß die vorstehende rechnerische Be- 
handlung der Sache durch Versuche nachgeprüft würde. 





Uber Ekonomiser. 
Von Ing. M. R. Schulz, beeideter Sachverständiger in Braunschweig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 193 bis 199.) 


Nimmt man ein technisches Lehrbuch zur Hand, um sich 
über Konstruktion, Wirkungsweise und Leistungsfähigkeit von 
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Fig. 198. 





Fig. 194. 
Fig. 193 u. 194. Z. A.: Uber Ekonomiser. 


Ekonomisern zu unterrichten, so wird man bald zur Einsicht 
kommen, daß die Wissenschaft hierüber sehr wenig bringt. Trotz- 
dem aber hat sich der Ekonomiser in letzter Zeit immer mehr 
und mehr eingeführt, weil die mit einem Ekonomiser zu erzielenden 
Kohlenersparnisse geradezu greifbar, und nicht nur theoretisch, 
sondern auch praktisch ohne weiteres nachweisbar sind. Durch 
die größere Nachfrage hat sich heute schon eine gewisse Ekono- 
miserindustrie gebildet, denn wie auf allen Gebieten der Technik 
Fortschritte verzeichnet werden, so mußte man auf diesem Ge- 
biete auch folgen und zwar um so mehr, als die Dampfkessel- 
technik immer größere Anforderungen an den Bau von Dampf- 
kesseln stellt. 

. Die bekannten Ekonomiserausführungen kann man in zwei 
Klassen teilen. 

1. in Ekonomiser, die ganz aus Gußeisen hergestellt sind, 
kurzweg „gußeiserne Ekonomiser* genannt. 

2. Ekonomiser, bei denen zum mindesten die Schlangen aus 
Schmiedeisen hergestellt sind, kurzweg „schmiedeiserne 
Ekonomiser“ genannt. 

1. Gußeiserne Ekonomiser. Sie unterscheiden sich im Großen 
und Ganzen nur in der Wasserführung. 

a) Greensche Apparate. Bei den Greenschen Ekono- 
misern, den ältesten Ausführungen auf diesem Gebiete, tritt das 
Wasser in sämtliche unteren Sammelkästen zu gleicher Zeit ein 
und steigt von sämtlichen unteren Sammelkästen gleichmäßig 
durch sämtliche Rohre, um aus den oberen Sammelkästen nach 
den Kesseln geführt zu werden. 

b) Krüger Apparate. Bei denselben wird das Wasser 
gleichzeitig in ein Register von mehreren unteren Sammelkästen 
eingeführt, steigt durch die Röhren von den unteren Sammelkästen 
in die oberen Sammelkästen und wird durch ein Verbindungsrohr 
außerhalb des Ekonomisergehäuses nach unten geführt, um 
wiederum durch das zweite Register nach oben zu steigen usw. 

c) Zirkulationsekonomiser. Solche werden von 
den Deutschen Ekonomiserwerken in Düsseldorf, Neuß, Stein- 
müller usw. ausgeführt. Das Wasser tritt in einen unteren Sammel- 
kasten ein, steigt durch die Röhren in den oberen Sammelkasten, 


e 5 5 — a. cs 
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wird von diesen Sammelkasten durch ein Verbindungsrohr nach 
dem oberen Sammelkasten der zweiten Rohrreihe geführt, füllt von 
dort durch eine Anzahl Röhren in den zweiten unteren Sammel- 
kasten, wird von diesem in den dritten unteren Sammelkasten 
geleitet und so zirkuliert das Wasser von Rohrreihe zu Rohrreihe, 
einmal in den Röhren ansteigend, das andere Mal in den Röhren 
fallend. 

Die beiden letzteren Ekonomiserausführungen arbeiten im 
Gegenstromprinzip, d. h. das Wasser tritt an der kiiltesten 
Stelle der Fuchsgase in den Ekonomiser ein. 

In der Z. f. Dampfkessel und Maschinenbetrieb Nr. 44 
und 45, 1910, wies ich an Hand von Versuchsresultaten des 
Bayrischen Revisionsvereins, die sehr gewissenhaft und unter 
gleichen Verhältnissen ausgeführt sind, nach, daß die Wasser- 
verteilung bei den drei verschiedenen Apparaten a b c eine 
gewisse Rolle auf die Wärmeaufnahmefähigkeit des Ekonomisers 
ausübt, d. h. bei den Apparaten, bei denen die Wasserverteilung 
am schlechtesten ist, bei den Greenschen Apparaten, ist die Wärme- 
aufnahmefähigkeit auch am schlechtesten. Sie wird um ein 
geringes besser bei den Krügerschen Apparaten, weil ein und 
dieselbe Wassermenge bei diesen Apparaten doch schon mehrere 
Male, je nach Größe des Ekonomisers, durch die Fuchsgase ge- 
führt wird, und ist um ca. 10 bis 15°/, bei den Zirkulations- 
apparaten besser, weil das Wasser je nach Anzahl der Sammel- 
kästen 10, 20, 30 mal usw. durch die Fuchsgase geführt wird. 

Für die Praxis ist hieraus zu entnehmen, daß für dieselbe 
Leistung, also um ein bestimmtes Wasserquantum von einer be- 
stimmten Temperatur auf eine bestimmte Temperatur bei gewissen 
Fuchsgastemperaturen zu erwärmen, Green die größte Heizfläche 
benötigt, Krüger etwas weniger, und die unter c benannten Appa- 
rate ca. 10 bis 15°/, weniger. 

Zu den gußeisernen Apparaten hat man noch die Apparate 
System „Kablitz“, Riga zu zählen. Diese Apparate bestehen 
aus einzelnen, durch Krümmer mit einander verschraubten oder 
aus einem Stück hufeisenförmig gegossenen Rippenheizrohren, die 
in die Fuchsgase von oben hineingehängt werden. Wenn auch 
zugegeben werden muß, daß ein Rippenrohr besser Wärme auf- 
nimmt, wie ein glattes Rohr, so scheint das Ansetzen von Flug- 
asche und Ruß zwischen den Rippen der einzelnen Rohre die 
Wärmeaufnahmefähigkeit so zu beeinträchtigen, daß man von einer 
größeren Wärmeaufnahmefähigkeit nicht sprechen kann. 
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Fig. 195. Z. A.: Über Ekonomiser. 


Versuche von Dampfkesselüberwachungsvereinen ‚über solche 
Apparate konnte ich nirgends finden. Da aber in einer Zeitschrift 
die Kablitz-Apparate kürzlich beschrieben waren, und der betr. 
Verfasser die Wärmedurchgangszahl selbst auf 8 bis höchstens 12 
angab, so darf man hieraus den Schluß ziehen, daß die Kablitz- 
Apparate den übrigen gußeisernen Ekonomisern gegenüber keine 
besonderen Vorteile haben, im Gegenteil geben die Verschraubungen 
im Feuerraum eventl. zu Betriebsstörungen Veranlassung, abge- 
sehen von der Verrußung der Rohre. 

Erwähnt sei noch, daß die unter a b c aufgeführten Ekono- 
miserausführungen sämtlich mit selbsttätigen Kratzern 
ausgestattet sind. Diese Kratzer entfernen tatsächlich mehr oder 
minder, je nach Güte der Konstruktion der Kratzer, den Ruß und 
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die an den Róbren anhaftende Flugasche. Bei Braunkohlenfeuerung 
besteht aber der Ubelstand, daß die Flugasche nicht voll- 
kommen durch die Schlitze der unteren Sammelkisten 
hindurchfallen kann, weil die Sammelkästen höchstens in einer 
Entfernung von 20 bis 80 mm von einander entfernt sind. Man 
hat auch diesen Ubelstand bereits erkannt und die unteren 
Sammelkästen, nach unten hin verjüngt. Immerhin läßt sich aber 
die auf den unteren Sammelkästen sich ansammelnde Flugasche 
nicht entfernen und setzt schließlich, namentlich wenn mit kaltem 
Wasser gespeist wird, die unteren Schlitze zu. Man ist dann ge- 
zwungen, von Zeit zu Zeit mit einem Flacheisen von den Reinigungs- 
öffnungen aus, so weit es dieselben zulassen, die Schlitze frei zu 
machen. Man kann deshalb nicht davon sprechen, daß ein guB- 
eiserner Ekonomiser auch als Flugaschefänger dient. 

Die unter den Silos angeordneten Zellen haben, wenn die 
Schlitze keine Flugasche mehr durchlassen, gar keinen Zweck, im 
Gegenteil arbeiten dann die Kratzer als Flugaschebe- 
förderer. 

Wenn nun der gußeiserne Ekonomiser, obschon man vor ca. 
40 Jahren anfing, Ekonomiser zu bauen, sich immerhin nur in 
verhältnismäßig bescheidenem Maße eingeführt hat, so haben hieran 
namentlich Betriebsstörungen usw. die Schuld getragen. 
Konstruktion der Ekonomiser bedingt, daß man zum mindesten 
mehrere Sammelkästen zu einem Register zusammenschraubt, 
deren unterer Teil noch im Mauerwerk eingebaut ist, so daß man 
bei öfteren In- und Außerbetriebsetzungen des Ekonomisers mit 
Betriebsstörungen zu rechnen hat. 

Die Betriebsstörungen bestehen vornehmlich darin, daß Rohre 
abreißen. Ein abgerissenes Rohr aber durch ein neues zu er- 


setzen, bezw. das abgerissene Rohr aus dem Ekonomisergehäuse | 
zu entfernen und ein neues einzusetzen, ist mit großen Schwierig- 


keiten verknüpft und gelingt auch für gewöhnlich nicht, so daß 


man den einfachen Weg wählt und in die abgerissenen Rohre 


Propfen hineinschlägt. Das später erforderliche Auswechseln 
einer ganzen Kammer, bestehend aus oberen und unteren Sammel- 
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Fig. 196. Z. A.: Über Ekonomiser. 


kästen, verbunden durch 6, 8 oder 10 Rohre erfordert eine längere 
Außerbetriebsetzung und ein teilweises Einreißen und wieder 
Aufmauern des Ekonomisermauerwerks. 

2. Schmiedeiserne Ekonomiser. All diese Übelstände 
waren mir seit Jahren, zumal ich viel mit der Kontrolle von 
Kesselhäusern zu tun habe, bekannt, und habe ich es mir zur 
Aufgabe gemacht, einen Ekonomiser zur Ausführung zu bringen, 


der erstens denkbar betriebssicher ist, und zweitens an | 
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dem sich auch wirklich Reparaturen im Falle eines 
Defekts ausführen lassen. Meine patentierten Apparate 
werden in drei verschiedenen Ausführungen hergestellt, und zwar 
je nach Lage der Rohre mit horizontalen bezl. vertikalen oder 
von der Vertikale zur Horizontale gebogenen Röhren. Bei allen 
Ausführungen ist aber das Prinzip gewahrt, daß sämtliche Röhren 
eines Registers sich in gleicher Temperaturzone befinden. Sämt- 
liche Sammelrohre liegen außerhalb des Mauerwerks, so daß von 
einer Beschädigung oder Abnutzung der Sammelrohre nicht ge- 
sprochen werden kann. Wie die Abbildungen ergeben, ist auf Aus- 
| dehnung denkbar weitgehendste Rücksicht genommen, so daß 
Betriebsstörungen durch Undichtwerden der Flanschenverbindungen 
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Fig. 197. Z. A.: Uber Ekonomiser. 


usw. ausgeschlossen und bisher auch tatsiichlich noch nicht vor- 
gekommen sind. 

In den einzelnen Sammelrohren sind Scheidewände so ange- 
ordnet, daß das Wasser sich stets in der betreffenden Anzahl 
Röhren stufenweise erwärmt und zwar ebenfalls im Gegenstrom- 
prinzip. 

Aus den Abbildungen Fig. 193, 194 und 197 ist ersichtlich, daß 
die Konstruktion der Apparate System Schulz so ausgebildet 
ist, daß man den Ekonomiser im innern begehen und an jedes 
Rohr heran kann. Ferner, daß jedes einzelne Rohr auswechsel- 
bar ist, d.h. daß es nach Entfernen der Schrauben, mit denen 
es außerhalb des Mauerwerks gegen die beiden Sammelrohre 
mittels Flansche in Nut und Feder dichtend angeschraubt ist, 
aus dem Ekonomiser herausgezogen werden kann und durch 
ein neues zu ersetzen ist. Schon dieses allein sind Vorzüge, 
die keine zweite Ekonomiserausführung hat. An den Appa- 
raten System Schulz können somit nur im Laufe der Jahre 
die Schlangen defekt werden, die sich aber dann auswechseln 
lassen, und zwar ohne das Mauerwerk zu beschädigen, während 
bei gußeisernen Apparaten auch die unteren und oberen Sam- 
melkästen, die den Feuergasen ausgesetzt sind, im Laufe der 
Jahre mit ausgewechselt werden müssen. 

Durch weitgehende Versuche habe ich nun festgestellt, daß 
je besser man die Wasserverteilung in den Röhren wählt, je 
größer wird die Wirmeaufnahmefihigkeit, d. h. je mehr sich 
das Wasser in einzelne Ströme verteilt, undje länger 
ich es mit den Fuchsgasen in Berührung bringe, 
je besser wird die Ausnutzung der Fuchsgase und 
dementsprechend die Wärmeaufnahmefähigkeit des 
Wassers. 

Die Wassergeschwindigkeit darf natürlich nur bis zu einer 
gewissen Grenze getrieben werden, und zwar wird die Grenze 
bedingt, durch den Gegendruck und den Reibungswiderstand 
im Ekonomiser selbst. Man hat es aber an der Hand, durch 
Anordnen der Scheidewände den Gegendruck so zu bemessen, 
daß die Speisepumpen denselben bequem überwinden. Da hier 
und da von Lieferanten gußeiserner Ekonomiser hierauf als 
Mangel der Ausführungen System Schulz aufmerksam gemacht 
64 wird, habe ich an einem gußeisernen Ekonomiser von gleicher 

Leistung einen Versuch machen lassen und hierbei festgestellt, 

daß bei einem Zirkulationsekonomiser der Gegendruck genau so 
groß war, wie an einem Apparat meines Systems. Dieses kommt 
daher, daß gußeiserne Ekonomiser ungefähr noch 
einmal so viel Heizfläche benötigen, um dieselbe 
Leistung wie Apparate meines Systems zu erzielen. 

Wie für jeden praktisch erfahrenen Fachmann, war es für 
mich von vornherein klar, daß man durch keinen Ekonomiser, 
möge es eine Ausführung sein, was für eine es wolle, Wasser, das 
Kesselsteinbildner und Schlamm enthält, schicken darf. Mit einer 
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Erwärmung über 30° C setzen sich die Röhren im Innern im 
Laufe der Zeit, je nachdem das Wasser mehr oder weniger unrein, 
in kürzerer oder längerer Zeit dermaßen zu, daß man den Ekono- 
mizer außer Betrieb setzen muß. 

Die Reinigung mit sogen. Turbinenreinigern läßt sich dann, 
wenn der Kesselstein z. B. sehr hart ist, nicht immer ausführen, 
so daß die innere Reinigung eines gnßeisernen Ekonomisers mit 
sehr großen Kosten und Mühen verknüpft ist, zumal 
man nicht vergessen muß, daß sich die viereckigen 
Sammelkästen überhaupt nicht mit einem 
Turbinenreiniger reinigen lassen. 

Ich empfehle stets mit Inbetriebnahme eines 


Ekonomisers eine Speisewasserreinigung anzu- 
schaffen, zumal die Wasserreinigungsindustrie heute 
auf einer Höhe steht, daß man bei einigermaßen sorg- 26 
fältiger Wartung der Apparate mit reinem Kessel- 250 
speisewasser rechnen kann. 24 
Durch Versuche habe ich festgestellt, daß sich 230 
Schlamm und Kesselsteinbildner viel eher 220 
in einem weiten Rohre bei langsamer Wasser- 210 
geschwindigkeit absetzen, als wenn man 200 
dieselbe Wassermenge mit höherer Ge- See 
schwindigkeit durch verhältnismäßig enge Es 


Röhren treibt. Immerhin ist es auch bei Appa- La 
120004 


raten, die nach meinem System ausgeführt sind, vor- 730004 Ko 
gekommen, daß sich die Röhren innen voll Schlamm , 00. 
gesetzt haben. Ich habe dann sämtliche Röhren *”, "150 
registerweise losschrauben, auf ein Holzfeuer 990 
legen, ausglühen, abklopfen und ausblasen lassen. “eee 140 
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an verschiedenen Stellen durchgeschnitten und hat die 
Untersuchung ergeben, daß Kesselstein und Schlamm 
vollständig entfernt waren. 

Wer das Reinigen meiner Apparate und das guß- ween 49 
eiserner Apparate gesehen hat, wird mir zugeben, daß een 79 
die Reinigung der Rohre an Schulz-Apparaten weniger seeën 49 
zeitraubend ist, als die gußeiserner Ekonomiser. Da nl Sa ees 50 
bei meinen Ausführungen nur 30 Röhren zu einem ccovefccccce 49 
Register vereinigt sind, kann man sich auch 30 
Röhren in Reserve halten und dieselben auswechseln, 
so daß man während der ganzen Woche Zeit hat, 
die Rohre zu reinigen und man von einer längeren 
Außerbetriebsetzung des Apparates wohl kaum sprechen kann. 

Hiermit komme ich zur Verwendung schmiedeeiserner Röhren. 
Es war mir zur Genüge bekannt, daß man verschiedentlich im 
Laufe der Jahre versucht hat, schmiedeeiserne Röhren bei Eko- 
nomisern zu verwenden, daß man aber sehr bald hiervon wieder 
abkam, weil sich die schmiedeeisernen Rohre durchaus nicht be- 
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den Apparaten meines Systems schwitzen nicht und verrosten 
deshalb auch nicht. 

Da ich es mir zur Aufgabe gemacht habe, sämtliche bekannte 
Ekonomiserausführungen zu behandeln, so sei hiermit auch noch 
einer bekannten schmiedeeisernen Ausführung Erwähnung getan. 
Es ist dies die Ausführung von Schmidt, Aschersleben. Das 
Prinzip der Schmidt-Apparate beruht auf indirekter Erwärmung, 
d. h. reines, aus Dampf gewonnenes Wasser, zirkuliert ständig 
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Fig. 199. Z. A.: Uber Ekonomiser. 


durch die Fuchsgase, nimmt dort Wärme auf und gibt diese 
Wärme in einen besonderen Vorwiirmer, durch welchen das Speise- 
wasser gedriickt wird, wieder ab. 

Wenn das Rohrsystem in den Fuchsgasen, der eigentliche 
Ekonomiser, mit Vorsicht mit aus Dampf gewonnenem Kondens- 


| wasser angefúllt ist, so bleibt als Vorzug bestehen, daß sich die 


Röhren im In- 
nern nicht voll 
Schlamm setzen 
können. Umge- 
kehrt aber muß 
sich um das 
Schlangensystem, 
das in den Vor- 
wärmer einge- 
baut ist, Schlamm 
setzen, wenn das 

Kesselspeise- 
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Fig. 198. Z. A.: Über Ekonomiser. 


währten, sondern vorzeitig verrosteten. Ich weise demgegen- 
über durch die Tatsache, daß z. Zt. mehr als 30 Ekonomiser nach 
Systerm Schulz mit ca. 6500 Röhren für ca. 23000 qm Kessel- 
heizflä.che seit Jahren sowohl bei Stein- wie bei Braunkohlenfeuerung, 
gleichwohl ob mit Wasser von einer Eintrittstemperatur von. 30 
oder 100° C gespeist wurde, in Betrieb sind, ohne daß Defekte 
an den Röhren zu verzeichnen sind, nach, daß sich die Röhren 
nach meiner Art angeordnet bewähren müssen. Die Röhren an 


Laufe der Zeit 

sehr nachläßt. 
Das Verfahren, durch erwärmtes Wasser wieder Wasser zu 
erwärmen, hat zur Folge, daß der Nutzeffekt des Apparates nur 
ein geringer ist, und daß die Anlagekosten in Anbetracht des ge- 
ringen Nutzeffektes zu hoch sind. Hinzu kommt hier noch, daß die 
Wassergeschwindigkeit in den Röhren sich von selbst durch das Tem- 
peraturgefälle zwischen Ein- und Austritt am Vorwärmer regelt. 
Da nun das Temperaturgefälle verhältnismäßig niedrig ist, 
so ist infolgedessen die Wassergeschwindigkeit eine geringe und 


hieraus resultiert wieder die geringe Leistungsfihigkeit solcher 
Apparate. 

Würde man das Temperaturgefille künstlich vergrößern, wie 
es hier nnd da bei Verdampfapparaten mittels Wassererwärmung 
angewandt wird, und zwar durch Einbau eines Kühlers in die 
Leitung zwischen Vorwärmeraustritt und Ekonomisereintritt, so 
bestände wiederum die Gefahr, daß die Röhren in absehbarer Zeit 
an den Eintrittsstellen in den Ekonomiser durchrosten würden. 

Als weiterer Nachteil dieser wie ähnlicher schmiedeeiserner 
Ausführungen sei hervorgehoben, daß das Auswechseln eines 
Rohres fast ausgeschlossen oder mit großen Schwierigkeiten ver- 
knüpft ist. Man kann bei diesen Ausführungen nicht an die 
einzelnen Rohre heran. Die einzelnen Rohre sind gleichmäßig 
mit vielen Windungen über das ganze Ekonomiserinnere verteilt. 
Die Reinigung der Rohre geschieht durch Abblasen mittels Dampf. 

Je höher man die Geschwindigkeit der Fuchsgase in einem 
Ekonomizergehäuse wählen kann, je besser wird auch die Auf- 
nahmefähigkeit des Ekonomisers sein, und je weniger gibt man 
der Flugasche Gelegenheit, sich auf den einzelnen Röhren anzu- 
setzen und die Wärmeaufnahmefähigkeit der Röhren zu beein- 
trächtigen. 

Vergleicht man nun Apparate System Schulz mit anderen 
schmiedeeisernen Ausführungen, so wird man finden, daß bei den 
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Fig. 200. Z. A.: Fortschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 


Schulz-Apparaten die Röhren stets da liegen, wo eine Ekonomiser- 
verengung durch die Siloerhöhung eintritt. Durch diese Anordnung 
wird einmal erreicht, daß sich Flugasche nur in geringen Mengen 
auf den Röhren ansetzt, 2. aber, daß sich die Flugasche in dem 
darunter befindlichen Silo ansammeln muß. Es wirkt somit der 
Ekonomiser System Schulz auch als Flugaschefinger, sodaß man 
mit seinem Einbau nicht nötig hat, einen besonderen Flugasche- 
finger einzubauen. Bei dieser Gelegenheit soll darauf aufmerksam 
gemacht werden, daß das Anordnen der Sammelrohre quer zum 
Gasstrom, also in gleicher Zone der Fuchsgase, mir ebenfalls 
patentiert ist. 

Da in den verschiedenen Zeitschriften keine Berichte 
über Versuche von Schmidt, oder an sonstigen schmiedeeisernen 
Ekonomisern zu finden waren, so muß ich mich lediglich darauf 
beschränken, die Versuche, die an gußeisernen Ekonomisern 
vorgenommen sind, mit solchen an Schulz- Apparaten zu ver- 
gleichen. 

Ich nehme nochmals Bezug auf meinen Aufsatz in der Z. f. 
Dampfk. u. Maschinbetr. Nr. 44, 45 und hebe hervor, daß die 


Formel für Wärmedurchgangszabl K nicht dazu dient, Ekonomiser | 


unter verschiedenen Verhältnissen nach der Wärmedurchgangs- 
zahl K hin zu vergleichen, weil die Aufnahmefähigkeit eines 
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Ekonomisers von der Leistungsfúbigkeit der Kessel und sonstigen 
Begleitumständen abhängt. Je schlechter ein Kessel bedient wird, 
um so größer ist die Möglichkeit für den Ekonomiser, den Fuchs- 
gasen Wärme zu entziehen und umgekehrt. Immerhin läßt Fig. 198, 
in der die einzelnen Versuche graphisch zusammengestellt sind, 
deutlich die Überlegenheit der Schulz-Apparate gußeisernen gegen- 
über erkennen. Während die vielen an gußeisernen Ekonomisern 
gemachten Versuche eine Wiirmedurchgangszahl von 4 bis höch- 
stens 14 ergeben, erzielt man mit Schulz- Apparaten selbst bei 
geringster Belastung unter den ungünstigsten Verhältnissen noch 
Wirmedurchgangszahlen von 12 bis 30. Die senkrechten Ordinaten 
lassen die Wärmeaufnahmefähigkeit, und zwar auf 48 qm Ekono- 
miserheizfliche umgerechnet, erkennen. 

Die Versuche ergeben, daß gußeiserne Ekonomiser, Fig. 199, 
höchstens bis zu 2500 WE pro qm aufnehmen können, während Schuiz- 
Apparate bis zu 4000 WE pro qm aufgenommen haben. Da nun 
einmal die Wirmedurchgangszahl bei Schulz-Apparaten noch einmal 
so hoch wie bei gußeisernen Ekonomisern unter sonst gleichen 
Verhältnissen liegt und außerdem die Wirmeaufnahmefúhigkeit 
pro qm Ekonomiserheizfliche größer ist, als bei gußeisernen 
Apparaten, so benötigt man mit Schulz-Apparaten nur ungefähr 
halb soviel Heizfliche um dieselbe Garantie zu erzielen, als wie 
Lieferanten gußeiserner Ekonomiser benötigen. Bei Schulz-Appa- 
raten werden infolge des 
größeren Wiirmedurch- 

gangskoeffizienten auch 
noch Kohlenersparnisse er- 
zielt, wo solche mit guß- 
eisernen Ekonomisern aus- 
geschlossen sind. Dieses 
trifft zu, 1. bei ganz nie- 
drigen Fuchsgastempera- 
turen, 2. bei sehr hohen 
Speisewassertemperaturen, 
also überall da, wo der 

Temperaturunterschied 
zwischen Fuchsgasen und 
Speisewasser ein geringer 
ist. 
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Mit der kleineren Heiz- 
tläche setzen aber weitere 
Vorzüge der Schulz-Appa- 
rate den gußeisernen Appa- 
raten gegenüber ein. Weil 
die Ekonomiserheizfliiche 
nur halb so groß ist wie 
bei gußeisernen, wird das 
Ekonomisergehäuse auch 
nur halb so groß wie bei 

gußeisernen Apparaten. 

Hierdurch wird der Ver- 
lust an Leitung und 
Strahlung vermindert, und 
liegt z. B. bei Schulz- 
Apparaten die Fuchsgas - Austrittstemperatur unter sonst gleichen 
Verhältnissen für gewöhnlich 25° höher als bei gußeisernen Eko- 
nomisern. Wenn aber die Heizfliche für einen Ekonomiser kleiner 
gewählt werden kann, so vermindern sich auch die im Ekonomiser 
entstehenden Zugverluste. Der Zugverlust ist bei Schulz-Apparaten 
deshalb auch nur halb so groß als bei gußeisernen. Bei letzteren 
ist deshalb stets für die Größe der Heizfliche eine gewisse Grenze 
gesetzt. 

Wie man aus neuesten Prospekten ersehen kann, gehen 
Lieferanten gußeiserner Ekonomiser nicht mehr über 500 qm 
Heizfliche, während Schulz- Apparate schon bis zu 600 qm in 
einem Apparat ausgeführt sind, dieses entspricht ungefähr einem 
gußeisernen Ekonomiser von 1200 qm. 

In Fig. 196 sind die Versuchsresultate eines 24 stündigen 
Versuchs an einem Schulz-Apparat, ausgeführt durch den Halber- 
städter Dampfkesselüberwachungsverein, zehn Versuchen, ausgeführt 
an einem gußeisernen Ekonomiser, veröffentlicht von A. Dosch, 
Fig. 195 gegeniibergestellt. Ich hebe auch hier hervor, daß die 
Versuche an Schulz- Apparaten bei schlechterer Bedienung der 
Kessel vorgenommen wurden, als die zehn Versuche an einem guß- 
eisernen Apparat; immerhin ergibt die Gegenüberstellung der Ver- 
suche zur Genüge die höhere Leistungsfähigkeit der Schulz-Apparate, 





Bei dem Schulz- Apparate wurden mit 291 qm Heizfliche 
viel mehr Wasser um viel höhere Temperaturen bei viel höherer 
Wassereintrittstemperatur erwärmt als bei den gußeisernen Apparaten 
mit 370 qm Ekonomiserheizfliche. 


Fortschritte im Bau von Dampffórdermaschinen. 
Von Ingenieur Ernst Blau, Professor an der k. k. Staatsgewerbeschule 
in Bielitz. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 13, 16 u. 18 u. Abb. Fig. 183 u. 200 bis 203.) 
(Fortsetzung.) 

Die Umsteuerung an den in Fig. 1 u. 5 auf Taf. 13, sowie 
Fig. 201 und der in Heft 8 folgenden großen Abbildung dar- 
gestellten Dampffördermaschinen ist wohl eine ältere, nämlich 
die Knaggensteuerung, 
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letzteren erfolgt durch Federbelastung der Ventilspindeln. Die 
Muffen sind vom Führerstande aus durch ein Hebelwerk (b) auf 
den Steuerwellen verschiebbar, so daß sowohl die Füllung als 
auch die Drehungsrichtung der Maschine geändert werden kann. 
Diese Knaggensteuerung wird fast ausschließlich in der neuen 
Ausführung angewendet, bei der die Füllungen in der Nähe der 
Mittellage der Steuerung am größten sind.‘ 

Die Steuerung hat indes den Nachteil, daß sich nach verhält- 
nismäßig kurzer Zeit Rinnen in die Ansätze der Muffen einarbeiten, 
wodurch nicht nur das Reversieren erschwert wird, sondern auch 
eine Verschlechterung der Dampfverteilung und eine Erhöhung des 
Dampfverbrauchs eintritt. 

Aus diesen Gründen nimmt A. Borsig bei Dampfförder- 
maschinen, die in dampftechnischer Beziehung möglichst voll- 
kommen sein sollen, von der Verwendung der eben besprochenen 
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Wie aus oben- 777 
genannten Tafeln und 
aus Fig. 201 zu er- 
sehen ist, befinden sich 
auf jeder Steuerwellec, 
der Dampfmaschine je 
zwel Muffen c. Jede 
dieser Muffen hat zwei 
Abteilungen mit ent- 
sprechenden, fiir die 
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einzelnen Füllungsgra- 
de der Maschine und 
für deren Vor- und 
Rückwärtsgang ausge- 
bildeten Ansätzen. Die 
letzteren wirken gegen 
die Laufkugeln der 
Ventilhebel, die auf 
den zwischen den Zy- 
lindern und den Steuerwellen und zu diesen parallel liegenden 
Wellen aufgekeilt sind, so daß hierdurch die Ventilspindeln 
und demnach die Ventile betätigt werden. Das Schließen der 





Fig. 201. Z. A.: Fortschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 


Umsteuerung Abstand und baut in diesen Fällen eine den weitest- 
gehenden Anforderungen entsprechende, die Umsteuerung, System 
Iversen, die z. B. an den auf Taf. 16 u. 18, sowie in Fig. 183 
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u. 202 dargestellten Zwillings-Dampffördermaschinen vorhanden ist 
und deren Beschreibung und Kritik gleich an Hand der Fig. 200 
gegeben werden möge. 
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Auf jeder Maschinenseite sind nur ein Exzenter und eine fest 
gelagerte Kulisse erforderlich. Im Gegensatze zu anderen Kulissen- 
steuerungen ist das eine Ende der Exzenterstange 
nicht unmittelbar mit der Kulisse verbunden, 
sondern die Bewegung des Exzenters wird vom 
Stangenkopfe durch den Lenker und eine Stange 
auf sie und von ibr in bekannter Weise auf die 
Ventile úbertragen. 

Die kreisfórmig schwingende Bewegung des 
unteren Endes des Lenkers ist von der jeweiligen 
Stellung des Steuerhebels, bezw. von der mit ihm 
verbundenen Steuerwelle, abhingig. Durch diese 
Abhängigkeit wird erreicht, daß die Kulissen- 
bewegung unter genügend großem Voreilungs- 
winkel stattfindet, so daß die Dampfverteilung 
besonders bei den für den Dampfverbrauch am 
meisten maßgebenden Füllungen in jeder Beziehung 
eine gute wird. 

Durch Verstellen des Steuerhebels können 
alle Füllungen zwischen 95 und 10°/, erreicht 
werden. Die Einstellung der kleinsten Füllung 
geschieht an jeder Zylinderseite unabhängig von 
der andern durch Verstellen von je einer Schraube. 

Fig. 4 u. 5 auf Taf. 18 zeigen die kon- 
struktive Ausführung der Iversenschen Um- 
steuerung für die auf Tafel 18 wiedergegebene 
Fördermaschine mit 1200 mm Hub. — Aus 
ersterer ist die Einstellung der kleinsten Füllung 
deutlich erkennbar. Sie wird von jenem Teil 
hervorgebracht, der das Ausklinken des Ventils 
besorgt und durch eine Schraube mit der Steue- 
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rung verbunden ist. In Fig. 183 ist das Schema der Umsteuerung 


gegeben. (Fortsetzung folgt.) 
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33. Ein Beitrag zur Ausführung der Radscheiben und 
Schaufeln von Dampfturbinen. 


Die AEG gibt den aus hochwertigem Stahl angefertigten 
Radscheiben ihrer Dampfturbinen die charakteristische Form 


von Körpern gleicher Festigkeit. Die zweikränzigen Rider be- 
sitzen am Umfang einen starken Wulst, der schwalbenschwanz- 
fórmige Eindrehungen zur Aufnahme der Schaufeln enthält; bei 
den einkränzigen Rädern ist der Wulst entsprechend schwächer 
gehalten. Die Radnaben sind bei den zweistufigen Maschinen 
mittels konischer Büchsen auf der Welle befestigt, um ein genaues 
Zentrieren und eine leichte Demontage zu ermöglichen. 


Die Schaufeln sind aus einer Spezial-Bronzelegierung oder 
aus hochprozentigem Nickelstabl angefertigt. Von diesen Materialien 
werden in scharfkantigen Profilen Stäbe gezogen aus denen die 
erforderlichen Schaufellingen mit Kopf und Fuß herausgearbeitet 
werden. Diese Schaufeln werden alle an einer etwas erweiterten 
Stelle in die schwalbenschwanzförmige Nut eingeführt; zwischen 
je zwei Schaufeln kommt ein Füllstück das die Höhe des Schaufel- 
fußes hat und sich an das Profil der Schaufel genau anschmiegt. 
Es sichert den gegenseitigen Abstand der Schaufeln, sowie die 
genaue Winkelstellung. 

Nachdem der ganze Umfang mit Schaufeln besetzt ist, werden 
die Füllstücke, die aus weicherem Material bestehen verstemmt, 
um die Beschaufelung unbedingt fest zusammenzufügen. Die 
Schaufelköpfe sind untereinander gruppenweise durch leichte, 
an den Köpfen angenietete Bandagen verbunden; diese erfüllen 
den doppelten Zweck, die Schaufeln in der radialen Stellung 
gegeneinander zu versteifen und für den arbeitenden Dampf einen 
geschlossenen Kanal im Laufrad zu schaffen. 

Die Schaufeln der Umkehrsegemente sind in genau gleicher 
Weise hergestellt. 

Alle Schaufeln der AEG-Dampfturbine haben durchweg sehr 
starke und steife Profile die Biegungsbeanspruchungen gut wider- 
stehen können. 

Die fertig beschaufelten Räder werden statisch durch Ab- 
wälzen genau ausbalanciert. Eine dynamische Auswuchtung kann 
mit Rücksicht auf die symmetrische Form der Räder meist unter- 
bleiben. Das Rädermaterial wieder unterliegt der ständigen Kon- 
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Fig. 208. Z. A.: Fortschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 


trolle durch Festigkeitsproben. So sind alle Faktoren für die Ge- 
winnung haltbarer Räder gegeben. 
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34. Über „Massey“-Hämmer. 
(Mit Abbildung, Fig. 204.) 


Auf der „Weltausstellung in Brüssel“ erregten von den nicht- 
deutschen Fallhammerkonstruktionen wohl diejenigen der Firma 
B. S. Massey in Openshaw - Manchester das größte Aufsehen. 
Genannte Firma zeigte ebenda neben ihren Fallhimmern auch ver- 
schiedene ihrer Dampfhämmer, von denen der erste ein 7 -cwt- 
Dampfhammer mit C- förmigen Gestell war. Der zweite war ein 
30-cwt-Hammer des gleichen Typs für große Schmiedestücke. 
Das dritte Ausstellungsobjekt war ein 2-cwt-pneumatischer 
Krafthammer, der durch einen Elektromotor direkt angetrieben 
wurde. Der Hammer ist insofern beachtenswert, als er durch 
Druckluft gehoben und gesenkt werden kann, die man abwechselnd 
unter und über den Kolben des Hammers einführt. Die Wirkung 
desselben entspricht ungefähr derjenigen eines selbsttätigen Dampf- 
hammers. Ja, der Schlag an sich soll demjenigen eines Dampf- 
hammers hinsichtlich der reinen Schlagwirkung vollständig gleich 
sein, Eine Anzahl ausgestellter Schmiedestücke lieferten hierfür 
den Beweis. 

Noch interessanter als der letztgenannte Hammer war der 
ausgestellte Friktions-Fallhammer. Derselbe war für ein 
Bärgewicht von 3 cwt berechnet und kennzeichnet sich vor allem 
durch die sehr einfache Form der Kupplung. 


nabos 





- ln Fig. 204 ist 
die allgemeine Anord 
nung des Antriebes fiir 
einen 5-cwt-Friktions- 

hammer wieder- 
gegeben. Wir haben 
es hier mit einem 
Hammer zu tun, bei 
dem zwei Wellen in 
einem abbebbaren fl- 
fórmigen Bocke, der 
von den beiden Stän- 
dern des Hammers, 
den Bärführungen, ge- 
tragen wird, gelagert 
sind. Die vordere 
57 mm starke Welle 
trigt die beiden schweren Schwungräder und ein auskuppelbares 
Stirnrad von 76 mm Zabnbreite; in dessen Zähne greift ein 
großes Rad, dessen Armkreuz nach der einen Seite zu einer 
Scheibe von 533 mm Durchmesser erweitert ist. Gegen letz- 
terelegen sich die Klötze der Bremse an. Auf derselben Achse 
mit dem großen Zahnrade sitzt eine Scheibe von 660 mm 
Durchmesser und 127 mm Breite, über die das Band hinweg- 
afp, an welchem der Bär hängt. Das Band führt von der 
Scheibe über den aus dem Grundriß Skizze 3 ersichtlichen 
Kuppelarm zum Bär. Durch Heben und Senken dieses Armes wird 
der Bär betätigt. Will man den Bär schon nach kurzem Hube 
anhalten, so wird die Kette gelüftet, worauf der Bär sofort zum 
Stillstande kommt. Sämtliche Lager haben abnehmbare Deckel, 
bilden im übrigen aber mit dem schon erwähnten Bock, der gleich- 
zeitig als Kopfstück des Hammergestells anzusehen ist, ein Stück. 

Zum Ein- und Auskuppeln des Zabnrades auf der 57 mm 
starken Welle dient das in Skz. 1 u. 2 ersichtliche, durch eine 
Kette von Hand zu betätigende Rad. Dieses überträgt seine Be- 
wegung auf eine Gabel und letztere beeinflußt dann den beweg- 
lichen Teil der Kupplung. 


Uber ,, Massey''-Hammer. 


Fig. 904. Z. A.: 


: z 
LG 


35. Entzündbarkeit der Auspuffgase. 


Die Mitteilungen aus dem Kónigl. Materialpriifungsamt zu 
Groß-Lichterfelde-West enthalten u. a. auch eine sehr interessante 
Angabe über die Entzündbarkeit der Auspuffgase. 


Es handelte sich in dem gegebenen Falle um eine umfang- 
reiche Untersuchung über die Explosionsfähigkeit von Ge- 
mischen von Auspuffgasen eines Benzinmotors mit 
benzindampfhaltiger Luft. 


Die Versuche, die mit den verschiedensten Mischungsver- 
hältnissen vorgenommen wurden, soweit sie für die praktischen 
Zwecke des Antragstellers überhaupt in Betracht kamen, zeigten, 
daß das Auftreten von Explosionen von Gemischen der Auspuff- 
gase mit Benzin allein, obne Luftzuführung als ausgeschlossen 
gelten kann. 

Explosionsfúhige Gemische wurden nur erhalten, wenn im 
ungünstigsten Falle etwa doppelt so viel Luft als Auspuffgas 
zugegen war. Aber auch diese Gemische explodierten nur, wenn 
der Benzindampfgebalt innerhalb bestimmter Grenzen, nämlich 
zwischen 1,6 und 4,5 Raumprozenten lag. Durch Veränderung 
des Benzingehaltes über diese Grenzen hinaus wurde die Explosions- 
fähigkeit der erwähnten Gemische aufgehoben. 


36. Holzringdichtung für Kondensatoren. 
(Mit Abbildung, Fig. 205.) 


Den Zschocke-Werken Kaisers- 
~ lautern Akt.-Ges. wurde unter Nr. 226 525 eine 
Rohrdichtung für Kondensatoren paten- 
tiert, bei der die Abdichtung durch einen ein- 
fachen Holzring geschieht, der sich in trockenem 
Zustande leicht, aber passend in die Nut zwischen 
dem Kondensatorrohr und der Zwischenwand ein- 
legen läßt. Bei der Berührung mit Wasser quillt 
der Ring auf und führt auf diese Weise eine 
sichere Abdichtung zwischen der Wasserkammer 
und dem Kondensatorraum herbei. 

Die neue Konstruktion, die, nebenbei bemerkt, für Seewasser 
besonders geeignet sein soll, bietet gegenüber den anderen z. Z. 
bekannten Rohrabdichtungskonstruktionen für Kondensatoren den 
Vorteil, daß sie zuverlässiger und einfacher als jene und dabei 
auch billiger ist. Die Haltbarkeit der Abdichtungsringe ist fast 
unbegrenzt, ebenso ist die Abdichtung dauernd eine sichere. 

Durch das Aufquellen des Holzes wird eben ein hoher Ab- 
dichtungsdruck erreicht, der in gleicher Höhe solange aufrecht 
erhalten bleibt, als sich Wasser in der Wasserkammer befindet. 
Den Gummiabdichtungen ohne Stopfbüchsen gegenüber hat die 
Konstruktion den Vorteil, daß das Material dauernd unverändert 
bleibt und der Abdichtungsdruck sofort beim Füllen der Wasser- 
kammer mit Wasser erzeugt wird, unabhängig von der Druck- 
differenz zwischen Wasserkammer und Kondensatorraum. 

Der Einbau der Holzringe (vgl. Fig. 204) erfolgt durch Über- 
schieben der trockenen Holzringe von Hand über die Rohrenden. 

Der Ausbau der Holzringe ist bei Verwendung eines einfachen 
Werkzeuges, das mitgeliefert wird, in wenigen Sekunden zu be- 
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werkstelligen. 
Beschädigungen der Rohr- | 
platten (Zwischenwände) und Condensatorraum Wasser- 





Rohre an den Dichtungsstellen 
(sogen. Korrosionen), wie sie bei 
den Dichtungen durch Stopf- 
büchsen beobachtet werden, sind 
kaum möglich und dem Einwalzen 
der Rohre gegenüber hat die 
Konstruktion den Vorteil, daß die 
Rohre nicht aufplatzen können. 

Da im ferneren die Rohre 
nicht in die Wasserkammern vorspringen, so ist die Wasserführung 
in den Wasserkammern ungehindert. Ebenso wird durch den 
Abdichtungsdruck, der durch das Aufquellen des Holzes erzielt 
wird, das so lästige „Wandern“ der Rohre verhindert, ohne daß 
den Rohren die Möglichkeit genommen wird, sich auszudehnen. 
Jeder Oberflächen-Kondensator kann ohne weiteres vom Besitzer 
selbst für die neue Konstruktion umgebaut werden. 





Condensatorrehr 


Fig. 205. Z. A.: Holeringdtchtung für 
Kondensatoren. 


Als Material fúr die Holzringe wird ein gut getrocknetes, 
langsam gewachsenes, in seiner Struktur gleichmäßiges Holz be- 
nutzt, das im Wasser besonders stark aufquillt und dadurch einen 
hohen Abdichtungsdruck ergibt, das aber auf der anderen Seite 
im Wasser auch nicht fault. Die Längsfaser des Holzes wird gleich- 
laufend mit der Achse der Bohrung gelegt, um den Abdichtungsdruck 
in der gewünschten radialen Richtung zu erhalten. Damit der 
Abdichtungsdruck möglichst hoch wird, empfiehlt es sich, die Holz- 
ringe so für das Rohr und die Nut passend zu machen, als das 
praktisch eben möglich ist. 


37. Das Penglase’sche SeilschloB. 
(Mit Abbildung, Fig. 206.) 


In Fig. 206 ist ein kürzlich bei verschiedenen Seilbahnen in 
den Vereinigten Staaten zur Anwendung gekommenes Seilschloß 
wiedergegeben, das von Joseph Penglase in McCock, Ill, 
herrührt. 

Wie man aus den Skizzen erkennt, ist das Schloß halbteilig, 
derart, daß man die beiden verschleißten Seilenden zunächst in 
den unteren Teil des Schlosses hineinlegen und dann die obere 
Hälfte des Schlosses von der Seite aufschieben kann. Schrauben | 
verhindern das Auseinandergehen der beiden Schloßhälften, die 
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Sprechsaal. 





sich im übrigen durch Schwalbenschwanznut zusammenbalten. 
Damit sich die Enden des Kabels innerhalb des Schlosses 
nicht lösen, werden sie durch Babbittmetall m gesichert, das man 
nach Einlegen des Kabels durch die Öffnungen o im flüssigen 
Zustande eingießt. 
Statt des Babbitt- 
metalls kann man 
selbstverständlich 
auch irgend ein an- 
deres  Weichmetall 
benutzen, nur muß SÉ 
beim Eingießen der ds, 
flüssigen Masse dar- $ 
daß die verbundenen ig. 206. Z. A.: Das Penglasesche Seilschlos. 
Rohrenden auch mög- 
lichst in der Mittelachse des Schlosses sich befinden, da sonst 
die schützende Metallhülle nicht gleich stark werden würde. Auf 
diese Weise erzielt man eine außerordentlich fest haftende Ver- 
bindung der beiden Seilenden, zumal an den kleinen Setzschrauben 
sich innen ebenfalls radiale Einschnitte befinden, die von dem 
flüssigen Metall mit ausgefüllt werden, so daß die Schräubchen 
sich selbsttätig unter keinen Umständen lösen können. 




















Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Ve 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Mit Bezug auf die Abhandlung Berechnung eines Seit-Wellrohr- 
Dampfkessels, durchgeführt im „Praktischen Maschinen-Konstrukteur* 
Nr d 44. Jahrgang von Eduard Kaschny, geht uns folgendes 
Schreiben zu: 

Geehrte Redaktion! 

Die im vorliegenden Aufsatz durchgefiihrte Berechnung eines Well- 
rohrkessels läßt es wünschenswert erscheinen, vom Standpunkte prak- 
tischer Erfahrung beleuchtet zu werden.. 

Betrachtet man zunächst den in seinen Abmessungen gewählten 
bezw. zum Teil errechneten Kessel an sich, so kann man sich dem Ein- 
druck nicht entziehen, daß der Verfasser wohl kaum Gelegenheit ge- 
funden haben kann, einen Kessel zu bauen und zu verkaufen, 
der die Bedingungen wirtschaftlicher Güte und billiger sachgemäßer 
Herstellung in sich vereinigt. Zunächst ist die „Wahl“ des Durchmessers 
von 2200 mm und des damit im Zusammenhang stehenden Flammrohr- 
durchmessers von 1250/1350 mm insofern nicht sachgemäß, als sie, wie 
Fig. 69 lehrt, einen dicken kurzen Kessel erstehen läßt, der schwer und 
teuer ausfallen muß, zumal die Vernietung unzweckmäßig gewählt ist 
und nebenbei infolge des viel zu großen Wellsbrdurchmessers einen 
recht zweifelhaften Nutzeffekt ergibt. Das Gewicht des Kessels ist mit 
15 827 kg ausgerechnet, wobei die willkürliche Annahme gemacht ist, 
daß für Überlap ung, Nietung usw. 25%/, des Blechgewichtes angenommen 
worden sind. So ungenau darf aber heute in dem erbitterten Konkur- 
renzkampf nicht gerechnet werden! Das Gewicht der Uber- 
lappungen und das der Nieten muß genau festgestellt werden. 
Der Verfasser wählt fünf Mantelschiisse! Jede einigermaßen auf der 
Höhe stehende Kesselschmiede bewältigt aber bequem Mantelschußlängen 
von 2000 bis 2500 mm, kommt also mit allerhöchstens vier Schüssen 
aus, spart also an Gewicht und Arbeit. 

achstehend sind die Abmessungen eines Seit-Wellrohr-Kessels von 
65 qm Heizfläche, 8 at. Betriebsdruck angegeben, dessen Gesamtgewicht 
12130 kg beträgt, also rd. 3700 kg. leichter ist als der vom Ver- 
fasser angegebene: Durchmesser 1900 mm 
Innere Länge 9500 „ 
Wellrohr-Dmtr. 1000/1100 mm. 

Was nun endlich die gerechnete Kesselgröße anbelangt, so über- 
schreitet sie ebenfalls das in einem solchen Fall in der Praxis üb- 
liche Maß. 

Die Maschine braucht 

normal 60>12,6—~ 756 kg Dampf 
maximal 7513 =-~1000 , á 
Hierzu 10°/, Verluste (nicht 25°/,) ergibt: 
normal rd. 850 kg Dampf 
maximal , 1100 , a 

Die quantitative Kesselleistung kann unbeschadet des Nutzeffektes 
mit maximal 22 kg angesetzt werden, und erhält man somit eine Heiz- 
fläche von 50 qm, die bei normaler Belastung der Dampfmaschine 
mit ca. 17 kg angestrengt wird. Ein solcher Kessel reicht nach jeder 
Richtung hin aus und wiegt bei 8 at. Betriebsspannung rd. 9580 kg. 
Seine Abmessungen sind folgende: 

Kessel-Durchmesser 1800 mm 
innere Länge 8000 , 
Wellrohr-Durchmesser 950/1050 mm. 


D. Redaktion. 


Als Sicherheits-Ventil endlich kommt bei 60 bis 65 qm Heisfläche 
für den vorliegenden Fall ein Hochhub-Ventil von 45 mm Durchm. 
in Frage, bei dem zuletzt angegebenen Kessel ein solches von 40 mm 
Durchm. zur Anwendung. Bei Bemessung dieser Ventile richtet man 
sich am besten nach den Angaben der in Betracht kommenden Spezial- 
fabriken, die sie natürlich auch wissenschaftlich begründen. 


Landsberg, den 7. Februar 1911. 


Hochachtend 
Walter John, Ingenieur. 


Hierzu bemerkt der Verfasser jener Abhandlung: 

Zu obigen Ausführungen, für die ich Herrn W. John bestens danke, 
bemerke ich zunächst, daß dieselben für mich nichts Neues ent- 
halten. Zur Sache selbst erwidere ich folgendes: 

In vorliegendem Fall mußte unbedingt ein Kesseldurchm. von 
2200 mm gewählt werden, da mit anderen Dimensionen nicht den ge- 
stellten Bedingungen und vor allem den örtlichen Verhältnissen ent- 
sprochen werden konnte. Es kann deshalb von einer verunglickten 

ahl des Kesseldurchmessers und des damit im Zusammenhange 
stehenden Flammrohrdurchmessers gar keine Rede sein. Der Nuts- 
effekt der Anlage würde allerdings bei kleinerem Kesseldurchmesser 
günstiger ausfallen, doch kann ich Herrn J. mitteilen, daß ich mit 
demselben sehr zufrieden bin. `,  - 

Bezüglich des Gewichtes für Uberlappung, Nieten usw. gebe ich 
zu, daß dasselbe genau bestimmt werden muß. Dieses Verfahren dürfte 
aber in erster Linie für den Anfänger und da zu empfehlen 
sein, wo man gewohnt ist, derartige Gewichte auf !/,, kg genau zu er- 
mitteln, also wo man nach einem gewissen Schema, das seit Jahren 
eingeführt ist, vorgeht. In der Praxis dagegen bin ich diesem Ver- 
fahren bisher noch nicht begegnet, sondern habe stets gefunden, daß 
diese Gewichte durch prozentualen Zuschlag ermittelt wurden. Aus 
diesem Grunde hatte ich gar keine Veranlassung, bier anders als ge- 
wohnt dieses Gewicht zu bestimmen. 

Was die weiteren Punkte (Vernietung, Mantelschüsse, Sicherheits- 
ventildurchmesser usw.) anbetrifft, so hätte allerdings eine andere Ver- 
nietung (Zickzack - Nietung), sowie eine andere Anzahl Kesselschüsse 
und ein anderer Durchmesser des Sicherheitsventiles gewählt werden 
können. Aber aus ganz speziellen Gründen, die anzugeben ich leider 
nicht berechtigt bin, mußten diese Punkte wie erwähnt Erledigung 
finden. Desgleichen mußte auch die Bestimmung der Kesselgröße anders 
erfolgen, als dies sonst üblich ist. 

m Irrtümer zu verhüten, wäre es meinerseits vielleicht angebracht 
gewesen, wenn ich bei jedem hier in Frage kommenden Punkte, wie 
z. B. Wahl des Kesseldurchmessers, angegeben haben würde, daß es 


‚zweckmäßiger wäre, einen Kessel von kleinerem Durchmesser und 
größerer Länge zu wählen. 


Der Grund, weshalb ich derartige Zusätze 
fortgelassen habe, liegt darin, daß ich annahm, daß dies ohne wet- 
teres bekannte Punkte sind. 


Hochachtungsvoll Eduard Kaschny. 


Da vorstehend beide Gegner ihren Standpunkt gewahrt haben, 
so halten wir damit die Angelegenheit für erledigt. D. Red, 
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Halbstabile HeiBdampflokomobile 


System Weyher und Richemond. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 17 und Abb., Fig. 207.) 


Um unseren Lesern von den nicht deutschen Lokomobilkon- 
struktionen, die auf der „Brüsseler Weltausstellung“ vor- 
geführt wurden, wenigstens eine 
zu zeigen, geben wir auf Tafel 17 
die von der Firma Société des 
Anciens Etablissements 
Weyher € Richemond in Pan- 
tin (Seine) ausgestellte halb- 
stabile Heißdampfloko- 
mobile wieder. 

Die Lokomobile arbeitet mit 
zweistafiger Expansion und ist 
für eine Leistung von 270 bis 
340 PS, wenn sie mit Konden- 
sation arbeitet, und für eine 
solche von 210 bis 260 PS, wenn 
sie ohne Kondensation arbeitet, 
berechnet. 

Der Dampfkessel ist ein 
normaler Zylinderkessel mit drei 
geteilten Schüssen, an dessen Well- 
rohrfeuerbüchse a sich ein Feuer- 
rohrsystem b anschließt, das dann 
weiter in ein zylindrisches Flamm- 
rohr c übergeht. Flammrohr, 
Feuerrohre und Wellrohrfeuer- 
biichse sind miteinander durch 
Nieten verbunden. An das Flamm- 
rohr c schließt sich die Rauch- 
kammer d, die mit dem Flamm- 
robre c durch ein konisches 
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Zwischenstiick in Verbindung 

steht. So entstand aus Flamm- SES 
rohr c und Rauchkammer eine Art N 

Zylinder, in den der Über- NCD 

hitzer eingebaut ist, dem der N 


nasse Dampf aus dem Kessel in 
bekannter Weise durch ein Rohr 
zugeführt wird, um dann, nach- 
dem er überhitzt ist, durch einen 
zweiten Rohrstrang in die Maschine zn entweichen. 

Die Maschine arbeitet auf der Hochdruckseite h mit Kolben- 
schieber und auf der Niederdruckseite i mit Flachschieber. Aus 
dem Schieberkasten k der Niederdruckseite geht der Dampf durch 
die Rohrleitung 1 und das Wechselventil n in den Verdichter o, 
wo er unter Zuführung von Wasser kondensiert wird. Die 


ten 
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Pumpe p hat die Aufgabe, das Kondensat zugleich mit dem Kühl- | 


ER 


wasser aus dem Verdichter o abzusaugen, um in diesem dauernd 
die gleiche Luftleere aufrecht zu erhalten. Der Kolben der 
Pumpe p erhält seinen Antrieb von der Kurbelwelle der Maschine 
aus durch eine Pleuelstange. 

Von der Kurbelwelle werden dann weiter auch sowohl der 
Kolbenschieber, als auch der Flachschieber an beiden Zylindern h i 
gesteuert. 

Mit Rücksicht darauf, daß die Lager der Kurbelwelle ziem- 
lich weit nach den Seiten ausladen, mußten zwischen die Steuer- 
stangen von Kolbenschieber bezl. Flachschieber und die Exzenter 
Winkelhebel eingeschaltet werden. Im Übrigen ist dafür gesorgt, 
daß man den Flachschieber nach 
Abheben des Deckels vom Schie- 
berkasten k nach der Seite her- 
ausheben kann. Der Kolben- 
schieber dagegen läßt sich aus 
seinem Schieberkasten nach Ab- 
nehmen des hinteren Deckels 
nach hinten herausziehen. 

Die beiden Zylinder sind, 
wie man aus Fig. 6 der Tafel 
erkennt, als ein Gußstück aus- 
geführt, das zugleich den Dampf- 
dom des Kessels darstellt und in- 
folgedessen auch die beiden Sicher- 
heitsventile trägt. Außer den 
Sicherheitsventilen ist neben dem 
Einlaßventil f am Zylinderkörper 
noch ein zweites Sicherheitsven- 
til g vorhanden, das im Falle 
eines Zylinderbruches in Tätigkeit 
tritt und den überhitzten Dampf 
vom Hochdruckzylinder selbsttätig 
absperrt. Der ganze, den Dom 
bildende Gußklotz ist naturgemäß 
auf den Kessel selbst abgestützt 
und zwar in der aus Fig. 3 u. 6 
der Tafel ersichtlichen Weise. 

Als Armaturen sind am Kes- 
sel ein Wasserstandsanzeiger und 
eine Gruppe von Probierhähnen 
vorhanden. Außerdem sitzt auf 
dem ersten Schuß des Kessels das. 
Manometer. 

Die Feuerung ist als Plan- 
rostfeuerung ausgeführt, deren 
zwei Stabreihen in bekannter 
* Weise durch Rostbalken, sowie 

Feuerplatten und Feuerbrücke ge- 
tragen werden. Die Feuerbrücke selbst wird durch einen winkel- 
fórmigen Gußkörper gebildet, dessen oberer Teil mit Chamotten 
armiert ist. Die Feuertür ist in bekannter Weise mit einer 
Schutzplatte versehen, die durch Stehbolzen an der Tür selbst 
festgehalten werden. Die Feuerbüchse liegt in der Mittelachse 
des Kessels, und die Längsnähte in den Mantelschüssen desselben 
sind so angeordnet, daß sie im Wasserraum des Kessels zu liegen 
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kommen. Die Isolation des Kessels wurde nach außen durch 
blanke Stahlbleche abgeschlossen, ebenso ist Vorsorge getroffen, daß 
man von zwei Podesten aus an die gleichfalls ummantelte Zylinder- 
gruppe herankommen kann. Ein dritter Podest macht die Schwung- 
radwelle zugänglich und ist gleich den beiden anderen durch eine 
Eisentreppe besteigbar. 


Fig. 207 zeigt den Regulator. Dieser gehört, wie man 
sieht, der Gruppe der Zweifeder-Achsenregler an und besteht in 
der Hauptsache aus dem Gehäuse, den beiden Federn f, den Ge- 
wichtshebeln mit den Gewichten b und dem übertragenden Ge- 
stánge. Die Federn sind durch Ösen mit dem einen Ende an 
dem Gehäuse befestigt und werden am anderen Ende durch kurze 
Hebel erfaßt, die an den Gewichtspendeln drehbar angelenkt 
sind. Die Gewichtspendel b wiederum finden ihre Drehstelle an 


den Punkten e und sind dann über c hinaus bis zu den Bolzen d | 


armartig verlängert. An den Bolzen d greifen die Stangen e an, 
welche die beiden Gewichtspendel unter sich verbinden, gleichzeitig 
aber auch an das Exzenter angeschlossen sind. 

Um dem Leser ein Bild der Leistungsfähigkeit 
dieses Lokomobiltyps zu geben, möge hier im Anschluß an das 
Vorstehende ein Auszug aus dem Prüfungsbericht der Asso- 
ciation parisienne des Proprétaires d’appareils á 
vapeur folgen. 


Der Bericht besagt: 





Mit Ohne 
1. Kessel. Kondensation 
Speisewasser : 
Während des Versuchs verdampftes Wasser, | 
insgesamt . e, a kg | 4527 4507 
Per Stunde verdampftes Wasser . . . , 565,875|563,625 
Š ; und qm Heizfläche verdampftes | 
Wasser » 22,24 | 22,15 
Mittlere Temperatur vor dem Vorwärmer 
für Speisewasser Co 1626 | 17,03 
e y hinter dem Speise- 
wasservorwirmer . . . 2 22020200 53,75 | 95,17 
Vorwärmungstemperatur . . . . . . , 37,49 | 28,14 
Dampf. | 
Mittlerer Druck im Kessel, per qcm kg: 11,94 | 12,0 
Dementsprechende Temperatur des satu- | 
rierten Dampfes E . . C%'190,47 |190,69 
Mittlere Temperatur am Ausgange des | 
Überhitzers . . nn 334,56 (31081 
Mittlere Überhitzung . „ 144,09 (120,12 
Kohle. | 
Briketts aus dem Bassin d’Anzin. 
Bestandteile derselben: gedeckt 12 Z' 
Asche 2.801, ; — — 
Heizwert 8500 WE . . — — 
Gewicht der Bruttokohle, die wihrend des 
Versuches verbrannt wurde . kg 546 522 
Feuchtigkeitsgehalt in Prozenten . i 0,75 0,75 
Gewicht der trockenen, während des Ver- 
suchs verbrannten Kohle. . „ 541,9 1518,08 
Rückstand, bestehend in Asche und Sehlacke ; 18 17 
berechnet in Prozenten 3,29 3.25 
Nettogewicht der Kohle, die während dës | 
Versuchs verbrannt wurde . . . kg 523,9 501,08 
me, der Koble, verbrannt. pro Std. » 68,25 65,25 
und on Rostfläche ee er ee A 94 84 
Wirkungsgrad. 
Verdampfung, berechnet auf das kg Brutto- 
kohle . . bo wes 28 8,291 8.637 
s per kg Trockenkohle . » 8,853 8,708 
» » Nettokoble. . . . , 8,64 8,998 
Nutzen i in Prozenten bezogen auf die Wiirme 
aufgenommen durch das Wasser und 
Wirme geliefert durch den Brennstoff . 70,98 72,45 
Temperatur der Abgase am Schornstein C0 2738 293,4 
Zugstiirke am Fuße des Schornsteins . mm 11,4 10.5 
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' mit | Obne 
2. Maschine. E Kondensation 
Einzelheiten über den Pronyschen Zaun: DI 
1. Nutzbare Hebelinge ml 88 © 3,3 
2. Tara mit Bezug auf den Hobearm kg! 365 36,5 
3. Gewicht am Ende des Hebels. . . , ¡100,0 62,0 
Anzahl der Umläufe in der Minute. ‚177,3 176,171 
Entwickelte Effektivleistung PS ¡114,54 80,22 
Mittlere Temperatur des überhitzten Dampfes C° 334,56 318,81 
Mittlere Effektivdriicke : 
1. Im Kessel ; . kg’ 11,94 | 12,0 
2. Am Einlaß des kleinen Zylinders . . , 11,45 , 11,45 
3. „ großen S we Ze 0,76 ' 0,7 
Mittlere Füllung in Prozenten: | 
( vorn 32 32 
im kleinen Zylinder en 35 33 
ap j vorn 50 65 
Bi BESTEN j \ hinten 54 10 
Mittlere indizierte Leistung. 
Im kleinen Zylinder . PS 69.18 . 69,92 
» großen e DEENEN 53.09 | 16,78 
Gesamtleistung indiziert. . . . . „ 122,27 ' 86,7 
' Mittlerer mechanischer Wirkungsgrad 091 0,92 
Verbrauch. ¡ 
Dampf per indizierte PS-Stunde kg 4,62 6,5 
e „ effektive i Ls 007 | 7,02 
Koble. | 
Bruttokohle per PS in einer Stunde kg  0,5558| 0,752 
Trockne Koble . . . . . . 2020200 0,5531 0,746 
Nettokohle . . Së 0,535 0,722 
Verbrauch an Kohle per geleistete 1 PS.. 
Bruttokohle . . . . o g 0,611: 0,813 
Trockne Kohle . ........ =, 0,607. 0,507 
Nettokohle . . . . . . . . . +. a 0,587; 0,781 


Allgemeines zum Versuche. 
Fiir die betreffenden Versuche war die Maschine mit einer 


` Bremse versehen worden, die durch fließendes Wasser gekühlt 


wurde Die konstruktive Ausführung der Bremse entsprach der- 


jenigen der von Weyber & Richemond in deren Werkstätten be- 


nutzten. Wasser und Brennstoff wurden in der bei derartigen 
Versuchen allgemein üblichen Weise gemessen bezw. gewogen. 
ebenso auch die Asche. 

Die Resultate sind als wirtschaftlich gute zu bezeichnen. 


Zucker -Vakuum. 
(Mit Abbildung, Fig. 208.) 


Auf der Brüsseler Weltausstellung hatte die Nederlandsche 
Fabriek van Werktuigen en Spoorweg-Materieel in 
Amsterdam unter anderem das durch Fig. 208 im Vertikal- 


' schnitt wiedergegebene Vakuum ausgestellt. 


Das Vakuum besteht zunächst aus einem zylindrischen Mittel- 
stück i, das aus Stahlblechen in zwei Teilen zusammengesetzt ist, 
um so seinen Transport zu erleichtern. Der Mantel wird nach 
der Montage mit Holz verkleidet, derart, daß zwischen den Eichen- 
holzbohlen der Verkleidung und dem Stahlblech des Vakuums 1 
eine ruhende Luftschicht verbleibt. Nach oben wird das Vakuum 
durch einen kegelförmigen Deckel aus Stahlblech abgeschlossen. 
auf den sich der Krümmer h aufsetzt. Auch der kegelförmige 
Deckel des Vakuums ist mit Holz verkleidet. Dem gleichfalls 
kegelförmigen Boden des Vakuums dagegen fehlt diese Holzver- 
kleidung, dafür aber ist er doppelwandig. Seine Außenhaut wird 
durch Stahlblech gebildet, die Innenhaut dagegen durch Kupfer- 
platten. Ein System von Stehbolzen hält die beiden Blechkegel 
in genauem Abstande voneinander. Mit dem zylindrischen Teil 
des Vakuums ist der Boden durch einen entsprechend gebogenen 
Gußstahlring verbunden. Der Raum zwischen den beiden Boden- 
blechen wird während des Betriebes von frischem Kesseldampf 
durchflossen, um so den Umlauf der Säfte im Vakuum zu ver- 
bessern und das Vakuum selbst mit möglichst geringer Dampf- 
menge betreiben zu können. 

An der Spitze des Bodenkegels befindet sich der Auslaß für 


. gekochten Syrup. Der Auslaß wird durch ein Kegelventil | ver- 
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schlossen, das mit Hilfe einer Schraubenspindel von Hand bewegt 
werden kann. Aus dem Ventil fällt die Masse zunächst auf den 
ebenfalls kegelförmigen Boden des Ventilgehäuses und kann dann 
durch den Seiten-Verschluß m abgezogen werden. 

Die Heizspiralen k im Vakuum sind in füuf Reihen mit je 
sechs Windungen übereinander angeordnet. Reichlicher Raum 
zwischen den einzelnen Rohrlagen erlaubt dem Safte eine gute 
Zirkulation. Ebenso sind die Spiralen selbst derartig gewunden, 
daß das Kondenswasser auf kürzestem Wege nach dem Auslauf 
und von da nach einem Kondenstopf n abfließen kann. 

Die Anzahl der Ausläufe k, entspricht selbstverständlich der 
Anzahl der Spiralen k. Als Material für diese kamen nahtlos ge- 
zogene Kupferrohre zur Verwendung, die durch Flanschen mit dem 
Dampfableiter verbunden sind. Innerhalb des : Vakuums ruhen die 
Spiralen auf einem eisernen Traggerüst; aus Kupfer hergestellte 
Schellen hindern die Rohre an einer Verschiebung auf ersterem. 
Um das Lecken der Spiralen infolge ungleichmäßiger Ausdehnung 
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Fig. 308. Z. A.: Zucker- Vakuum. 


der einzelnen Windungen sicher zu verhindern, sind die Anschliisse 
an die Ablaufrohre k, als Kompensationsstiicke ausgeführt. 

Der in der Abbildung rechts ersichtliche Verteiler oo, besitzt 
ebensoviele Ventile wie Spiralen vorhanden sind, so daß man die 
Möglichkeit hat mit 1, 2 usw. oder auch allen Spiralen zugleich 
zu arbeiten. 

Ebenso ist der Verteiler sowohl für frischen, als auch für 
Auspufidampf eingerichtet und vor dem Verteiler ist bei h ein 
von Hand zu betätigendes Absperrorgan eingeschaltet. 

Daß das Vakuum im übrigen mit allen für derartige Apparate 
erforderlichen Armaturen versehen ist, bedarf keiner Hervorhebung, 
nur sei erwähnt, daß das in Brüssel seinerzeit ausgestellte Vakuum 
für eine Kochung von 6000 Gallonen in fünf Stunden bestimmt 
war; seine Heizfläche in den Spiralen stellte sich auf 1075 CH, 
die Gesamtlänge der Spiralen auf 820’ und der Durchmesser der 
Spiralrohre auf 5” bezl. 6”. 
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Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Anordnung und Berechnung eines Sicherheits- 
Regulators für Dampfturbinen. 


Von Ingenieur A. F. Jübermann in Charlottenburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 209 bis 214.) 


Der Sicherheitsregulator hat bei den Dampfturbinen 
die Aufgabe, bei Überschreitung einer bestimmten Tourenzahl, die 
meistens 10 bis 15°, über der normalen liegt, die Dampf- 
zufuhr selbsttätig abzustellen. Zu diesem Zwecke 
werden die verschiedensten Anordnungen gewählt. Die meisten 
Firmen setzen den Sicherheitsregler direkt auf die Welle und be- 
nutzen für die automatische Abstellung der Dampf- 
zufuhr eine Ausklinkvorrichtung, die durch ein Ge- 
stänge das Hauptabsperrventil schließt. 

Die Zoelly- Turbinen wurden bis vor kurzem 
fast ausschließlich mit einem Federregler nach dem 
Prinzip von de Laval, der die Ausklinkvorrichtung 
betätigt, ausgerüstet. Neuerdings werden jedoch 
auch schon die Sicherheitsregulatoren nach Fig. 209 
angewandt, nur mit dem Unterschiede, daß das 
Schwunggewicht aus einem exzentrischen Ring be- 
steht, der über die Welle geschoben wird und an 
der Schwerpunktsseite einen eingeschraubten Bolzen 
entbält, der nach Anbringung eines Federtellers die 
Federkräfte aufzunehmen hat, so daß die Feder 
ähnlich wie in Fig. 211 untergebracht ist. 

Die Gutehoffnungshütte baut bei ihren 
a , 4 Turbinen den Sicherheitsregler auf der horizontalen 
| Vorgelegewelle des Hauptregulators ein, und läßt 
oe durch die Ausklinkvorrichtung einen in der Druck- 
Ps! 9 ölleitung befindlichen Drehschieber um 90° drehen, 

X wodurch der Druckölzufluß zum Steuerkolben, der 

mit dem Drosselventil verbunden ist, abgestellt und 
das unter dem Kolben befindliche Drucköl abgeführt 
wird, so daß der Kolben sinkt und zugleich die 
Dampfzufubr zur Turbine abstellt. 
i Die meist übliche Konstruktion des Sicherheits- 
reglers ist in Fig. 211 dargestellt. Aus dem Dia- 
i gramm Fig. 210 ist zu ersehen, da8 der Regler labil 
ist, d. h. daß der Regler sofort so weit ausschlägt, 
wie die Hubbegrenzung dies zuläßt. Bei Über- 
schreitung der höchst zulässigen Tourenzahl wird 
die im Schwerpunkt S des Bolzens angreifende Flieh- 
kraft die Federkraft übersteigen und durch den 
Ausschlag des Bolzens die Ausklinkvorrichtung aus- 
gelöst. | 

In Fig. 209 ist die Anordnung des Sicherheits- 
reglers mit Ausklinkvorrichtung dargestellt, ähnlich 
einer älteren Konstruktion der Allgemeinen 
Elektricitäts-Gesellschaft. Durch den Ausschlag 
des Bolzens löst der Winkelhebel a die Klinke b 
aus, die durch die Stange c mit dem Hebel d verbunden ist. 
Die gespannte Feder f beschleunigt das Gestänge in der Pfeil- 
richtung, wodurch der fest mit dem Hebel d verbundene Nocken e 
soweit gedreht wird, daß die Büchse g, die im Gehäuse gegen 
Drehung gesichert und mit einer Gewindebüchse h fest verbunden 
ist, frei wird. Die Feder i drückt die Ventilspindel mit der 
Gewindebüchse h und dem Puffer k, der gleichzeitig als Führungs- 
büchse ausgebildet, mit der Ventilspindel fest und mit dem einen 
Zahnrad gegen Drehung verbunden ist, herunter, wodurch das 
Ventil sofort geschlossen wird. Das Absperrventil kann jetzt nur 
von Hand aus geöffnet werden. Beim Öffnen des Ventils wird 
durch Drehen am Handrad die Ventilspindel gedreht, welche mit 
Gewinde versehen ist, und dadurch die Gewindebüchse h mit der 
Büchse g zuerst in ihre alte Lage bringt, so daß das Gestinge 
durch den Handhebel } wieder gespannt werden kann, und danach 
erst das Ventil öffnet und zugleich die Feder i spannt. Der 
Puffer k soll beim Anspringen der Schnellschlußregulierung das 
heftige Aufeinanderschlagen der Ventilsitze dadurch verbindern 





... woos 


| daß er die Luft aus dem Zylinderraum z durch die kleine Offnung o 


die durch eine Schraube eingestellt wird, nur langsam verdrängen 
kann und somit die Beschleunigung der Ventilspindel durch die 
Federkräfte der Feder i herabmindert. Das Maß v ist je nach 


dem Hub des Bolzens zu wählen und soll mindestens 1 mm betragen. 


In neuerer Zeit bildet die A. E.-G., 
die vertikal 


wie auch andere 


Firmen, stehende Handradsäule gleichzeitig als 
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Fig. 209. Z. A.: Anordnung und Berechnung eines Sicherheits- Regulators für 
Dampflurbinen. 


Absperrsäule aus, wodurch das Absperrventil direkt unter der 
Handradsäule, resp. Absperrsäule sitzt, so. daß die Handradspindel 
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gleichzeitig Ventilspindel ist und die Zahnradübersetzung fortfällt. ` 


Nachstebend ist die EE für den in Fig. 211 dar- 
gestellten Sicherheitsregler durchgefúbrt. Das Diagramm Fig. 210 
veranschaulicht die Labilität des Reglers und dient gleichzeitig 
als Kontrolle der Rechnung. 

Zur Berechnung des Sicherheitsregulators bestimmt man zu- 
erst das Gewicht und die Schwerpunktsexzentrizitit des an- 
genommenen Bolzens und ermittelt aus der Tourenzahl die Zentri- 
fugalkräfte usw. 

Man zerlegt den Bolzen seinen verschiedenen Durchmessern 
(Fig. 212) nach in einzelne Abschnitte und bestimmt die einzelnen 
Gewichte, die man mit den betreffenden Schwerpunktsabstánden x 
multipliziert und die Summen addiert; daraus ergibt sich der 


Gesamtschwerpunktsabstand: x, = 5 
Schwerpunktsexzentrizität: S, = 7,45 — x = 7,45 — 6,83 
= 0,62 cm. 


Das Gewicht des Bolzens: G=Q-S worin: 
einzelnen Abschnittes in cdm. (siehe Tabelle); S = spezifisches Ge- 


wicht = 7,86. G = 0,0753 - 7,86 = 0,592 kg. 
Die fiir die Zentrifugalkraft C in Frage kommende Masse: : 
a m 
Gewicht L ee — 0592 Ss 0.06 ku 
— Fallbeschleunigung g g 0,51 | 


Q = Inhalt des 


Tabelle von Q. 











Abschnitt = e jdn x=em ' Q-x 
I DECH . 0,045 — 0.0009 0,225 0,0002 
II -i '™ 921 = 0,0054 15 0,0081 
Ill SE 7 069 — 0,0488 6,0 0,2928 
IV Ee "oos = 0,0069 9,7 0,0669 
y n "oui == 0,0062 10,45 0,0648 
VI a 01 ==0,0071 | 11,45 | 0,0813 
2=0,0753 cdam 20514 
E en 
Angenommen: 


Normale Tourenzabl der Turbine: n = 1800 in der Minute, 


Höchste Tourenzahl der Turbine: 
1800 - 15 


oe = 2070, 


no = n + 15°/, = 1800 -:- 





Hub des Bolzens: 
Sa = S; + h = 0,62 + 0,4 = 1,02. 


Die Winkelgeschwindigkeit : ae oe: SH, 
Fir r= 1 wird: ma ei en 
Da VE _ N 
, Te: nai SE 4 a, 
E NET em | 30 | iS 
= 47.000 m/sec. | | 
Die Zentrifugalkraft, welche | | | 
bei der Tourenzahl n, erreicht | ¡ Y 
wird, bezeichnet man mit Ci und 3 . | e 
die, welche in der Außenlage | | Lë 
des Bolzens wirkt mit C,, ebenso CIR 
werden die Federkräfte mit Pi a (d 
und P, bezeichnet. < | i 2 d 
G=m-w°-$; = I 1 
== 0,06 - 47 000 - 0,0062 d y’ a E | 
Ca =m. w?. Sa || | 
= 0,06 - 47 000 - 0,0102 | = | 
— 28,8 kg. | | ye 
| N 
i IS 
i | % 
| | | S | 
| NOAA: 
: ai tla 
i ! S | ! ! 
| nis f 
o | 
ke Ani - dass: un H 
| i. 
Sj she 
a Sy go pol 
Fig. 210. Z. A.: Anordnung und Berechnung eines Sicherheits- Regulators fúr 
Dampfturbinen. 


| Um nun die Federkrifte D und P, zu ermitteln, muß man 
- die Abmessungen der Feder kennen, um die der Zentrifugalkraft 
des Bolzens entsegenwirkenden Zentrifugalkräfte der Feder Cr; und 
| Cra bestimmen zu können. 

| Zur vorläufigen Federbestimmung entnimmt man aus der 
| Konstruktion r = 1,8 cm. Da nach dem Diagramm Fig. 210 die 





Federkraft P, ungefähr der Zentrifugalkraft C; entsprechen muß, 
um einen großen Kraftüberschuß Ky zu erhalten, so wird P, vor- 
läufig mit 17 kg angenommen. Die zulässige Beanspruchung der 
Feder sei: ka = 4000 kg/cm?. 


Nach der allgemeinen Formel der Federberechnung für zylin- 


.d3 k 
drische Federn mit rundem Querschnitt: P = R a . a findet man 
den Durchmesser d: 
Y nage we 3 
ı/P-16-r 17-16-1,8 $ 
— a ee Gs en ee EE 39 = 39. 
| 70 ka Ve - 4000 ee 


Wir wählen: 
d = 0,35 cm. 


Aus der nach- 
stehenden Feder- 
tabelle ist zu er- 
sehen, daß für eine 
Feder von r= 1,8 
und d + 0,35 bei 
P= 21 kg und 
ka = 4500 eine 
Federung f von 7 cm 
in Betracht kommt. 

Es ist aller- 
dings zu berück- 
sichtigen, daß bei 
der Bestimmung 
von d für kg nur 





Fig. 111. Z. A.: Anordnung und Berechnung eines 
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4000 kg/cm? in die | 


Sicherheits-Regulators für Dampfturbinen. Formel eingesetzt : 
waren, demnach 
64.n-r3.P . ae 
kann, da f=- SR ist, also bei gleichbleibenden Verhält- 


nissen sich proportional der zulässigen Beanspruchung ka ändert, 
das zugehörige f leicht ermittelt werden. Es verhält sich: 
fi ° 4500 = fa . 4000, 


f,-4000 7. 
A = 1600 == j 6,2 cm für 10 Windungen. 





Da nach der Federtabelle P für 10 Windungen = 21 kg ist, | 


so wird fiir P = 17 kg die Windungszahl n proportional bestimmt, 
17.10 


10:21 =n:17. Daraus: n= E a 8,1. 
Angenommen: n = 8 Windungen. 
6,2 - 8 


Hi ibt sich: f = ~- 
ieraus ergibt sic 10 


Die geringste Baulinge der Feder im zusammengedriickten 
Zustande ist: 


== 4,96 cm, da f: 8 = 6,2: 10. 


y =n-d+n-d. 
Der Spielraum zwischen den Windungen : 
ô = 0,3 bis 0,6 - d; 

im Mittel: 

0,45 - d = 0,45 - 0,85 = 0,16 cm. 
Demnach: 

y' = 8- 0,35 + 8 - 0,16 = 2,8 +- 1,28 
= 4,08 ~ 4,1 cm. 

Die Baulänge der Feder im gespannten 
Zustande wird: 

y =y'+h= 4,1 + 0,4 = 4,5 cm. 

Nach Bestimmung der Hauptabmes- 
sungen der Feder kann man die Zentrifugal- 
kräfte Ge: und Gra derjenigen Federwindungen, 
welche der Zentrifugalkraft des Bolzens entgegenwirken, bestimmen. 

Um die Feder genau an den Enden anliegen zu lassen, gibt 
man an jeder Seite einen Gang zu, den man anrichtet und nach 
den Enden zu scharf auslaufend abfeilt, resp. abschleift. Dieser 
unwirksame Gang wird durch das Abschärfen auf die Hälfte des 
Gewichts reduziert und ist dem Gewicht der Federzentrifugalkraft 
Gr hinzuzurechnen. 

Es ist die Baulänge der Feder für n = 8 Windungen 
y = 4,5 cm und y' = 4,1 cm, wovon nach Fig. 211 fiir Cf, = 2 cm 
und für Cra = Cri — h = 2 — 0,4 =1,6 cm in Betracht kommen. 


| statischen Linien fúr die Zentri- 





Fig. 212 u. 218. Z. A.: 





n-2 1 8-2 1 
Aue ee ae age Wi 
Di ; + o 45 + o 4,06 Windungen, 
n-(2—h) 1 8-16 1 2 
= 0-0... = > +. = 83,6 Wind i 
Da y 9 41 + 9 indungen 
Die Gewichte der betreffenden Federwindungen: 
2; 2. 
GE PD son", %.0,36-7-7,86, 
Gr = n- 0,086, 
Gri = Du: 0,086 = 4,06 - 0,086 = 0,035 kg, 
Gra = Ma - 0,086 = 3,6 - 0,086 — 0,081 kg, 
Gri 0,035 
Me; == g = 9,81 = 0,00357 kg, 
Gra 0,031 
O eel kg. 
my g 9,81 0 00316 g 


Die Schwerpunktsabstinde von der Mittellinie werden rund 
gleich der Hälfte des ganzen Abstandes angenommen. 


Sri = 5 = 1 om, 


2—h 1,6 


ey vg 


2 


Die Zentrifugalkräfte der Federn lassen sich nun genau so 
bestimmen, wie die des Bolzens. 


Cri = mf; - w? - Sei = 0,00357 - 47 000 - 0,01 = 1,68 kg. 
Cra = Mra - W? - Sra = 0,00316 - 47 000 - 0,008 = 1,19 kg. 
Die Federkrifte sind jetzt bestimmt und ergeben: 
P; = 0; — Cri = 17,5 — 1,68 = 15,82 kg, 

P¡-f 15,82. 4,96 
¡nh 496 —04 

Es ist demnach die überschüssige Kraft: 
Ka = Ca — (Cra + Pa) = 28,8 — 1,19 — 17,2 = 10,41 kg. 

Die wirkliche Beanspruchung der Feder ergibt sich dann zu: 
P,-16.r  17,1-16-1,8 


a. di z - 0,353 


Sta == = 0,8 cm. 


ye = 17,2 kg. 


ka = = 3670 kg/cm?. 


Zur Bestimmung einer Feder für den vorstehend be- 
sprochenen Sicherheitsregulator, der genau der Bestimmung ent- 
spricht, daß der Bolzen bei der höchst zulässigen Tourenzahl von 
2070 plötzlich ausschlägt und in seine alte Lage zurückgeht, sobald 
die normale Umlaufszahl von 1800 
wieder erreicht ist, wird es nötig 
sein, in das Diagramm die beiden 





: Fig. 218. 
Anordnung und Berechnung eines Sicherheits-R:igulators für Dampftus binen. 


fugalkrúfte des Bolzens einzuzeichnen. Zur deutlichen Charakterisie- 
rung dieser Voraussetzung dient das ergänzende Diagramm Fig. 214. 

Da in Fig. 210 nur die statische Linie für die Zentrifugal- 
kraft des Bolzens bei 2070 Touren dargestellt ist, so mußte in 
Fig. 214 außerdem noch die Zentrifugalkraft bei 1800 Touren 
eingezeichnet werden. 

Die Federkraft P, muß auf jeden Fall der Zentrifugalkraft 
Ca — Cra: entsprechen. Da man zur Bestimmung von Cra: die 
genauen Abmessungen der Feder kennen muß, bestimmt man vor- 


| líufig die Federung f durch Verbindung der Endpunkte von 


Federtabelle. 


(Auszug aus einem Aufsatz von Dijxhoorn, Zeitschr. d. V. D. 1. 1891, Seite 1398.) 
ae Federung f fiir 10 Windungen, SCD Spiral- 


Tragfähigkeit P und zulássi 


federn aus Stahl. — 750000 man ka = 4500 kg/cm?. 
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Der Einrichtung einer Heizungsanlage, die die er- 
forderliche zu verteilende Wärme dem Abdampf der 
Betriebsmaschine entnehmen soll, muß natürlich ein gründ- 
liches Studium der gesamten Anlage vorausgehen. Man 





Aia a E j wird, nachdem die Wärmemenge, die für Heizzwecke 

a=02| 0,25 | 03 | 0,85 | 04 0,45 | 0,5 | 0,55 0,6 0,65cm r aufzubringen ist, festgestellt wurde, sich erst die Frage 

cm kg cm | kg cm | kg bad fd cm kg om Re cm kg cm ¡kg cm kg cm kg cm cm vorlegen, wo diese Wärmemenge mit möglichst ge- 
1,0 7,1 03814 0,324 2538 2257 1981 1,7110. 1,5147 14 1,0 EA, pere 
1259 5,5 VW 4.320 3/6 32 3,1147 2,7 67 2,4 92 2,2123 2,0 159 1,8 1,2 oreunen- 
15.4,7 85 9,2 6,816 5,725 4,838 4,254 3,8 74 3,4 98 3,1127 2,8162 2615 men ist, 
1,8 7,7 9,813 8,2 21 7,031 6,1145 5,4 61 4,8 82 4,4106 4,1 135 3,81,8 ohne daß im 
2,0 69 1212 10.19 8,628 7,640 6,7: 55 6,0 74 5,5) 96 5,0121 4,62,0 Betriebe des 
2,2 11 12 17 10 26 9,386 8,1. 50 7,2: 67 6,6 87 6,11110 5,622 betreffenden 
2,5 | 15 13 23 12:32 10 44 9,3, 59 85 77 78 98 7225 wech thst 
2,8 13 17 20 14 29 13 40 12. 53 10! 68 9,9 87 9,1 2,8 DERRE eee 
3,0 19 17:27 15| 87 14; 49 12' 64 11 81 10 30 einschneidende 
3,2 18 19 25 17| 35 16| 46 14 60 13 76 12 32 Änderungen 
38 | 29 22| 39 oun 641638 genommen 
4,0 | 28 24 37 22 48 20 61 18 4,0 ES al 
y" 89 e he So KS A 79 “BS 9 me Kenit. 
= nıs, daß der 
P E isto pf meh as MBPMIBONe 
Wirkungsgrad 
Ca und Ci. Man kann jetzt die Abmessungen nach den allgemeinen | unserer Dampfmaschi- 


Formeln der Federberechnung festlegen, da f bekannt ist und man 
Cy vorläufig gleich P setzen kann. Aus dieser annähernd be- 
stimmten Feder ermittelt man dann Cra, Un und Cra. Die 
Verbindung der Endpunkte von P, und P; ergibt hierauf die 
genaue Federung f. Nach Erhalt dieser Werte kann man dann 
die endgültige Federbestimmung vornehmen. 

Soll der Sicherheitsregulator die angegebene Voraussetzung 
erfüllen, so benötigt man meistens sehr große Zentrifugalkräfte, 
damit die überschüssige Kraft Ky nicht zu klein wird. 

Bei kleinen Turbinenwellendurchmessern, wo man nicht in 
der Lage ist, einen Ring zur Unterbringung des Bolzens anzu- 
ordnen, bereitet deshalb die Innehaltung letzterer Voraussetzung 
vielfach Schwierigkeiten und man läßt dann auch mitunter zu, 
daß die Tourenzahl der Turbine etwas unter die normale füllt, 
ehe die Ausklinkvorrichtung wieder neu gespannt werden kann, 
zumal ja doch hierzu etwas Zeit vergeht, in der die Touren- 
zahl meistens schon unter die normale gefallen ist. 


Í Berichte über Versuche usw. ) 


Uber Verwertung des Abdampfes der Kon- 
densationsmaschine ohne Verschlechterung 
des Vakuums in Heizungs- und Trocken- 
anlagen. 
Von Paul Kochte in Zwickau i. Sa. 
(Mit Abbildungen, Fig. 215 bis 217.) 

Da sich seit etwa acht Jahren eine Anzahl der- 
artiger Anlagen im Betriebe befinden, so sollte es 
wohl bekannt sein, daß es möglich ist, den Abdampf 
von Kondensationsmaschinen ohne Verschlechterung 
des Vakuums entsprechend der Art der Anlage fast 
vollkommen auszunützen. 

Die Veranlassung, um auf dieses Spezialgebiet 
der Abdampfverwertung zu sprechen zu kommen, 
war eine letzens erschienene Arbeit: „Über die Ver- 
wertung des Zwischendampfes und des Abdampfes 
der Dampfmaschinen zu Heizzwecken.* 

In derselben wird gesagt: 

„Der Abdampf einer mit 80 bis 90°/ Vakuum 


Fig. 215. Z. 


(d. s. 61 bis 68 cm) arbeitenden Kondensationsmaschine kommt in | 


der Regel für Heizzwecke nicht in Betracht, da er zu geringe 
Temperaturen besitzt. Erst von etwa 0,5 at. absoluter Spannung 
an, entsprechend einer Sättigungstemperatur von 80% C, ist 
der Abdampf für Heizzwecke verwendbar. 

Als Kraftheizungsmaschine kommt also die Maschine mit 
schlechtem Vakuum, die Auspuffmaschine, die Gegendruck- 
maschine und die Maschine mit Dampfentnahme aus dem Auf- 
nehmer vor.‘ 


Ae? 


_ Einzylinder-Kondensationsmaschine von ca. 120 PS. 


nen — auch der besten 
—, ein sehr niedriger ist, 
so daß es möglich war, 
daß die Verbrennungs- 
kraftmaschinen (Gas-, 
Benzin- und Petroleum-, 


insbesondere Dieselmo- 
toren), mit jeder Dampf- Fig. 214. Z. A: Anordnung und Berechnung eines 


d : $ Sicherheits-Regutators für Dampfturbinen. 
maschine erfolgreich in 


Wettbewerb treten konnten, ist ja endlich fast Allgemeingut 
geworden. Man wird zur Beantwortung vorstehender Frage dem- 
nach auch also sofort sagen, daß der Abdampf der Betriebs- 
maschine zur Hergabe dieser Wärmemenge durch irgend eine 
zweckdienliche Einrichtung veranlaßt werden muß, um dadurch 
den thermischen Wirkungsgrad der Dampfanlage zu verbessern. 

Oft aber wird dem projektierenden Ingenieur entgegengehalten, 








Über Verwertung des Abdampfes der Kondensationsmaschine ohne Verschlechterung 
des Vakuums in Heizungs- und Trockenanlagen. 


daß ja die Maschine mit Kondensation arbeite und daher für Wiirme- 
lieferung an die Heizungsanlage nicht in Frage kommen könne. 
Gerade darauf soll im nachstehenden an Hand von Beispielen aus 
der Praxis näher eingegangen werden. 

Eine mittelgroße Baumwollspinnerei mit angegliederter Jaquard- 
pappenfabrik wurde durch direkten Dampf, der im Raum verteilte 
Rippenrohre durchströmte, beheizt. Die Betriebskraft besteht 
auch heute noch aus einer Wasserkraft von 75 PS und einer 
Der Wirme- 











bedarf der Heizungsanlage beträgt ca. 270000 WE/Std., wenn 
bei — 15° C niedrigster Außentemperatur die Räume auf im 
Mittel + 15° C erwärmt werden sollen. 

Die erste Veranlassung, einer Änderung der bestehenden 
Heizungsanlage niiher zu treten, gab die Tatsache, daß mit der 
alten Anlage der für den Spinnprozeß erforderliche hohe Feuchtig- 
keitsgehalt der Raumluft nicht zu erreichen war. Vorgeschlagen 
wurde der Einbau einer Luftheizungsanlage und die zwangläufige 


Fig. 216. Z. A.: Über Verwertung des Abdampfes der Kondensationsmaschine ohne 


Verschlechterung des Vakuums in Heizungs- und Trockenanlagen. 


Verteilung der warmen Luft mit dem erforderlichen Wassergehalt 
in den Spinnsälen. 

Das Projekt gelangte wie folgt zur Ausführung: 

Zwischen Dampfzylinder und Kondensator wurde in die Ab- 
dampfleitung ein sogenannter Lufterhitzer eingebaut. Dieser ist 
in der Art der Oberflichenkondensatoren gebaut und besteht aus 
einem zylindrischen Kessel von Eisenblech, in den ein Bündel enger 
Stahlrohre eingelagert ist. Während des Betriebes wird dieses 
Röhrenbündel vom Dampf umspült, wogegen durch die Rohre 
selbst Luft geleitet wird. Da der Abdampf ölhaltig ist und 
selbst durch den besten Ölabscheider nicht vollständig ölfrei ge- 
macht werden kann, ist der Lufterhitzer derart konstruiert, daß 
das Röhrenbündel behufs Reinigung von anhaftendem Öl aus 
dem äußeren Mantel herausgezogen werden kann. Fig. 216 stellt 
einen derartigen Lufterhitzer nach den Patenten der 
Firma Reform, G. m. b. H. in Görlitz, halb aus- 
gezogen, dar. Der Abdampf tritt durch die am Mantel 
sichtbaren Stutzen ein und nach Umspülen des Röhren- 
bündels wieder aus. 

Während des Durchgangs der Luft durch die 
engen Röhren schlägt sich der Dampf an deren Ober- 
fläche (der Heizfliche des Lufterhitzers) nieder. Die 
dabei frei werdende Wärme wird zum größten Teil an 
diese Luft übertragen und mit ihr abgeführt; sie wird 
von einem Ventilator aufgenommen und in die zu be- 
heizenden Räume gedrückt. 

Um auch die Mantelheizfliche auszunutzen, wird 
der Lufterhitzer an Stelle von Isoliermaterial mit einer 
ruhenden oder strömenden Luftschicht umgeben, die 
sich zwischen dem eigentlichen Dampfmantel und einer 
äußeren Blechverkleidung (des gefälligeren Aussehens 
wegen wird blankes Stahlblech verwendet) befindet. 
In Fig. 215 ist ein derartiger fertig zusammengestellter 
Lufterhitzer veranschaulicht. 

Ein Ringschieber, in einen Abschlußring des Luft- 
erhitzers eingebaut, stellt mehr oder weniger die Ver- 
bindung des isolierenden Luftmantels mit der Außen- 
luft her, indem Schlitze im Abschlußring soweit ge- 
öffnet werden, daß die strahlende Wärme des inneren 
Dampfmantels, die mit der Temperatur des Abdampfes 
veränderlich ist, gerade abgeführt wird. Am anderen 
Ende des Lufterhitzers mischt sich diese Luft mit derjenigen, die 
das Röhrenbündel durchströmt hatte, um alsdann mit ihr gemein- 
schaftlich zu Heizzwecken abgeführt zu werden. 

In Fig. 217 ist die Luftverteilungsleitung in den Spinnsälen 
dargestellt. Die an der hellen Farbe erkenntlichen Rohre aus 
dünnem Eisenblech laufen ca. 1 m unter der Decke hin. In ent- 
sprechenden Abständen sind Austrittsöffnungen vorgesehen, die 
eine gleichmäßige Verteilung der warmen Luft im Raume gewähr- 
leisten. 
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Um die für den Spinnprozeb erforderliche Luftfeuchtigkeit 
im Raume zu erhalten , wird in die Blechrohrleitung, wo diese 
zur Verteilung in die Spinnsäle tritt, etwas Dampf in einem 
etwa '/,zdlligen Röhrchen eingeführt. Der Dampf mischt sich 
mit der rasch strömenden warmen Luft und schafft in kurzer 
Zeit die verlangte Luftfeuchtigkeit. 

Bei einem kürzlich stattgefundenem Versuch wurde folgendes 
festgestellt : 


Luftfeuchtigkeit 
—_—_ nn m m III 
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Erreicht wurde diese Erhöhung des Luftfeuchtigkeitsgehalts 
innerhalb 20 bis 30 Minuten. 

Fig. 217 zeigt übrigens gleichzeitig, in welcher Weise 
die Heizung der Spinnsäle durch direkten Dampf erfolgte. 
Man sieht, daß der direkte Dampf in an Ketten hängenden 
Rippenrohren durch die Räume geführt wurde. 

Das Vakuum der Einzylindermaschine betrug vor Ein- 
schaltung des Lufterhitzers 55 bis 60 cm und ist jetzt 
auf 65 bis 67 cm gestiegen. Der Abdampf der Konden- 
sationsmaschine reicht dabei für den verlangten Heizeffekt 
aus, es wird sogar noch ein Teil der warmen Luft einem Trocken- 
raum für Pappen zugeführt. Die max. erforderlichen 270 000 WE 
entsprechen ca. 450 kg stündl. Verbrauch direkten Dampfes der 
alten Anlage. Dabei sind die Kondensverluste in der langen Zu- 
leitung noch gar nicht mitgerechnet. Auch wird die eben ge- 
nannte Frischdampfmenge durch die beschriebene Luftheizungs- 
anlage gespart. 

Hinter dem Lufterhitzer ist noch ein Speisewasser- Vorwärmer 
eingebaut, der das gesamte Kesselspeisewasser auf 40 bis 50% C 
erwärmt. 

Der Nutzen der beschriebenen Einrichtung liegt auf der 
Hand und ergibt sich aus folgender Uberschlagsrechnung: 

Es werden mit 1 kg Kohle, von der 10000 kg 172 M. 
frei Kesselhaus kosten, 6,5 kg Wasser verdampft. In der An- 
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Fig. 217. Z. A.: Über Verwertung des Abdampfes der Kondensationsmaschine ohne Verschlechterung 


des Vakuums in Heizungs- und Trockenanlagen. 


nahme einer fünfmonatlichen Heizperiode, zehnstündiger täglicher 
Arbeitszeit in 26 Tagen pro Monat und einem mittleren Heiz- 
dampfverbrauch von 350 kg pro Stunde der alten Anlage wurden 
mit derselben ca. 450000 kg während der Heizperiode gebraucht. 


5 
= Ae rund 70000 kg Kohle oder 7 Waggons, 


Diese erfordern 65 
die rund 1200 M. kosten. Diese Summe ist direkte Kohlenerspar- 
nis im Winter, veranlaßt durch Ausnützung des Abdampfes der 


Kondensationsmaschine, und zwar bei besserem Vakuum als bisher. 
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Die Anlage ist seit Herbst d. J. 1908 im Betrieb und bewährt | 


sich. Die Ausführungen in der eingangs angezogenen Arbeit sind 
also in diesem Falle nicht zutreffend. 


Wenn dagegen eine verhältnismäßig hohe Raumtemperatur 
verlangt wird (etwa 20 bis 25°), so reicht die durch Aus- 
nützung des Abdampfes einer Kondensationsmaschine unter Bei- 
behaltung des Vakuams im normalen Betriebe zu erzielende Luft- 
temperatur von 40 bis 45° C nicht aus. Dann wird aber 
immer noch zu überlegen sein, ob man die Maschine mit ver- 
schlechtertem Vakuum oder mit Auspuff arbeiten läßt, oder ob 
man das höchste Vakuum beibehält und die Nacherwärmung der 
Luft durch direkten Dampf erfolgen läßt. 


Ein Beispiel wird dies am besten erläutern: 


Zur Beheizung der durch einen Fluß getrennten zwei Gebäude- 
gruppen einer größeren Fabrik Norddeutschlands sind den Räumen 
rund 1750000 WE/Std. zuzuführen. Die mittlere Raumtemperatur 
war mit 14°C vorgeschrieben, daneben aber sind in dem am 
weitesten vom Dampfmaschinenhause entfernten Fabrikteil einige 
Riiume auf 24% zu erwärmen. 


Die Betriebsmaschine, eine Dreifach - Expansionsmaschine von 
1200 PS und einem Dampfverbrauch von 4,5 kg per PS;-Std. bei 
einem Vakuum von 67 cm gab zwar die verlangte Wärmemenge 
im Abdampf reichlich her (sie liefert rund 250000 WE/Std.), 
jedoch kann die Luft bei dem hohen Vakuum im Lufterhitzer 
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Da die Verdampfungsziffer der Kohle bei 70 grädigem Speise- 
wasser im erwähnten Betriebe 7,6 beträgt, würden zur Erzeu 
dieser Dampfmenze 940000 : 7,6, rund 122000 kg Kohle er- 
forderlich gewesen sein. 

Die Kohle kostet dort 186 M. per 10000 kg frei Kesselhaus, 
so daß die Kosten des Mehrdampfverbrauchs pro Heizperiode 
(186 : 10000) 122000 = rund 2300 M. betragen hätten. Dies war 
also wegen Unwirtschaftlichkeit ebenfalls zu verwerfen. 

Man half sich nun damit, daß man in das nach dem höher 
zu erwärmenden Raume führende Luftrohr einen Lufterhitzer von 
800 qm Heizfläche einbaute, diesen mit dem Abdampf einer 
Kesselspeisepumpe speiste und so die Luft auf ca. 68% C er- 
wärmte, was ausreichte. Das Kondensat der Dampfpumpe wurde 
direkt nach dem Speisewasserreiniger geführt. 

Auch bei dieser Anlage wurde beobachtet, daß das an und 
für sich hohe Vakuum der Maschine nach dem Einbau des Luft- 
erhitzers etwas besser ‚wurde. 

An Heizungsanlagen, die den Abdampf von Kondensations- 
maschinen ausnützen sollen, muß die Bedingung gestellt werden, 
daß im allgemeinen das Vakuum resp. der Dampfverbrauch der 
Maschine nicht verschlechtert wird. Dazu ist vor allen Dingen er- 
forderlich, daß man einen Oberfliichenkondensator der beschriebenen 
Art in die Abdampfleitung einbaut und die in demselben er- 
wärmte Luft den zu beheizenden Räumen zwangläufig zuführt. 
Würde man z. B. die Abdampfleitung nach Art der Rippenrohr- 
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Fig. 218. Z. A.: Forlschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 


nur auf ca. 40° C erwärmt werden. 
langen Luftverteilungsleitung nach den am entferntesten liegenden 
und auf ca. 24° zu beheizenden Räumen, von der noch dazu 
ca. 65 m im Freien liegen, natürlich auch Temperaturverluste (ge- 
- messen wurden am Austritt des letzten Robres 34° C) entstehen 
ınüssen, konnte diese Temperatur nicht genügen. 

Es wurde nun erwogen, ob es richtiger sei, durch direkten 
Dampf die Luft für die auf höhere Temperatur zu bringenden 
Räume nachzuwärmen, oder die Maschine mit schlechterem Vakuum 
arbeiten zu lassen. Der zu großen Entfernung der in Frage 
kommenden Räume vom Kesselhause wegen wurde von vornherein 
von der Verwendung direkten Dampfes abgesehen. Hätte man 
die Maschine mit auf ca. 45 bis 50 cm herabgesetzten Vakuum arbeiten 
lassen, so würde eine genügende Lufttemperatur von ca. 65% C 
wohl zu erreichen gewesen sein. Dabei würde aber der Dampf- 
verbrauch der Maschine von 4,5 auf ca. 5 kg per PS-Std. gestiegen 
sein. Sie würde dann rund 2900000 WE, ausnützbar im Ab- 
dampf, hergegeben haben, also ca. 400000 WE mehr als bei 
normalem Vakuum, und rund 1150000 WE/Std. mehr, als über- 
haupt erforderlich. Der Mehrverbrauch würde (5 bis 4,5) - 1200 
— rund 600 kg Dampf/Std. gewesen sein. 

Nehmen wir an, daß diese Arbeitsweise mit reduziertem 
Vakuum während der Hälfte der Heizperiode, also rund 2*/, Monat 
von 26 Arbeitstagen zu 24 Std. hätte stattfinden müssen, so 
würde die Betriebsmaschine 2,5 - 26 - 24 - 600 = 940 000 kg mehr 
an Dampf pro Heizperiode gebraucht haben. 


Da aber in der fast 140 m | heizungen in den Räumen verlegen, so würde man, wenn nicht 


besondere Hilfsmittel zur Unterstützung des Maschinenkondensators 
verwendet werden, sehr bald einen wachsenden Dampfverbrauch 
der Maschine feststellen. 

Der Grund hierfür ist folgender: Dem Dampf wird beim 
Durchströmen der Abdampfleitung in Krümmern, Ventilen und 
an den Rohrwänden ein bedeutender Widerstand entgegengesetzt, 
der natürlich proportional der Länge der Abdampfleitung wächst. 
Die normale Maschinenkondensationsanlage ist nun so bemessen, 
daß sie unter Überwindung dieser Widerstände in der Abdampf- 
leitung bei einem bestimmten höchsterreichbaren Vakuum den 
Kolben im letzten Dampfzylinder derart entlastet, daß eine be- 
stimmte niedrigste Dampfmenge für die PS-Std. erforderlich ist. 
Der Dampfverbrauch ist natürlich im weiteren abhängig von der 
Konstruktion der Dampfmaschine. : 

Wachsen jetzt die Widerstände in der Abdampfleitung, 
z. B. wenn man diese bedentend verlängert, so reicht die 
Wirkung der Kondensatorluftpumpe nicht mehr in voller Stärke 
bis zum Dampfzylinder. Der Kolben muß also für das Heraus- 
drücken des verbrauchten Dampfes zum Teil selbst sorgen. Die 
Maschine hat also jetzt außer der an die Transmission usw. abzu- 
gebenden Kraft auch noch soviel mehr Kraft zu leisten, als die 
Widerstände größer geworden sind. Sie wird also, um die gleiche 
Anzahl von PS an die Verbrauchsstelle abgeben zu können als 
bisher, mehr Dampf verbrauchen. 

Wenn es sich jetzt um eine Dampfmaschine handelt, die 
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bei Kondensation, wie die Nachrechnung aus den bekannten 
Dampfverbrauchszahlen ergeben hatte, genügend Wärmeeinheiten 
im Abdampf hergibt, um für Heizung usw. auszureichen, so würde 
diese Maschine, wenn man durch Einschaltung von Heizkörpern 
einer Bauart, die den Abdampfweg verlängern, das Vakuum, wie 
vorgesagt, verschlechtern würde, unwirtschaftlich arbeiten. Eine 
derartige Heizungsanlage würde also zu verwerfen sein. 


Baut man jedoch einen Lufterhitzer, wie eingangs beschrieben, 
ein, so wird dadurch wohl eine geringfügige Verlängerung des 
Abdampfweges geschaffen, jedoch ergibt sich im Lufterhitzer selbst 
eine derartige Querschnittserweiterung, daß die durch Verlängerung 





Zinlass 4 
Fig. 219. Z. A.: Fortschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 


der Dampfleitung mehr auftretenden Widerstände in dieser 
Leitung durch Verringerung derselben im Lufterhitzer ausge- 
glichen werden. Der Lufterhitzer stellt mit seiner Heizfläche 
eine Vergrößerung der Niederschlagfliche der Kondensations- 
anlage dar bei gleichbleibenden oder geringeren Widerständen in 
der Abdampfleitung und hat dadurch die eingangs erwähnte 
günstige Einwirkung auf das Vakuum der Maschine. 

Beim Einbau eines der beschriebenen Lufterhitzer in die 
Abdampfleitung einer Kondensationsmaschine braucht man auf 
die Lage der zu beheizenden Räume zum Maschinenhause keine 
Rücksicht. zu nehmen. Man wird dagegen denselben, um eben 
den Abdampfweg möglicht kurz zu erhalten, so dicht als angängig 
in der Nähe des Kondensators anordnen. 

Daß nach Einbau einer Lufterhitzeranlage das Vakuum besser 
als vorher werden kann, liegt daran, daß der Lufterhitzer 
die Stelle eines Vorkondensators vertritt. Der 
Dampf, der darin unter Umständen in seiner ganzen Menge 
niedergeschlagen wird, hat als solcher einen kürzeren Weg als 
vorber zu machen; durch das Kondensieren des Dampfes im 
Lufterbitzer entsteht auch in diesem ein Vakuum, das dasjenige 
im Maschinenkondensator wirksam unterstützt. Dies muß natür- 
lich von günstigem Einfluß auf die Arbeitsweise der Dampf- 
maschine sein. 

Im weiteren ist noch zu erwähnen: Da die zu er- 
wärmende und durch das Röhrenbündel mit großer Ge- 
schwindigkeit gesaugte oder gedrückte Luft veranlaßt, daß 
der Abdampf mehr oder weniger schon im Lufterhitzer 
niedergeschlagen wird, braucht dem Kondensator der Dampf- 
maschine weniger Einspritzwasser, dessen Menge proportional 
der niederzuschlagenden Abdampfmenge steigt oder fällt, zu- 
geführt zu werden. Dadurch nun, daß eine geringere Ein- 
spritzwassermenge angesaugt und demgemäß eine entsprechend 
geringere Menge Ausgußwasser wegzupumpen ist, sinkt auch 
der Kraftverbrauch der Luftpumpe entsprechend, ein Vorteil, 
der dem ganzen Betriebe zu statten kommt. Meist wird diese 
Kraftersparnis gleich dem Kraftverbrauch des Ventilators 
der Heizungsanlage sein, so daß letzterer keine Rolle spielt 
den Vorteilen gegenüber, welche die beschriebene Heizungs- 
anlage hat. 

Da durch einen sachgemäß eingebauten Lufterhitzer der 
- Kondensator der Maschine merkbar entlastet wird, können auch 
mehrere Maschinen, ganz gleich, ob diese Kondensations- 
oder Auspuffmaschinen sind, gemeinsam auf die Luft- 
erhitzeranlage arbeiten, die alsdann mit der Konden- 
sationsanlage einer der Maschinen verbunden wird. Natürlich ist 
dabei Voraussetzung, daß im Lufterhitzer der größte Teil des 
gewonnenen Abdampfes niedergeschlagen werden kann. Die Luft- 
pumpe soll dann nur den Lufterhitzer soweit unterstützen, daß 
sämtliche mit ihm verbundene Maschinen mit einem guten Vakuum 
arbeiten. Der Kondensator .bildet dann mit der Lufterhitzeranlage 
eine Zentralkondensationsanlage. 

An zwei derart auf eine Lufterhitzeranlage arbeitenden 
Kondensationsmaschinen ganz verschiedener Bauart wurde fest- 
gestellt, daß zur Aufrechterbaltung des Vakuums von 67 cm und 
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Kaltgehen der Luftpumpe nur noch !/, der Einspritzwassermenge 
gebraucht wurde, welche früher den beiden Maschinen zugeführt 
werden mußte. Die Luftpumpe einer Maschine mußte 
dabei die Gesamtarbeit übernehmen. 

Die Abmessungen der beiden Maschinen waren folgende: 


1. Stehende Verbundmaschine ältere Bauart, direkt gekuppelt 
mit zwei Dynamomaschinen; 


Umdrehungen pro Minute: n = 200 
Leistung l 200 PSe 
Dampfverbrauch . 14,5 kg/PS/Std. 
Vakuum 65 cm 
Schieberstenerung. 


2. Liegende Tandemmaschine, neuere Bauart,“mittels Seilen 
auf eine Transmission arbeitend ; 


Umdrehungen pro Minute: . n = 88 
Leistung normal 100 PSe 
Dampfverbrauch 7,2 kg/PS/Std. 
Vakuum . . 67 cm 
Ventilsteuerung. 


Beide Maschinen schickten ihren Abdampf nach einem ge- 
meinsamen Reform-Lufterhitzer als Teil einer Heizungsanlage. Der 
im Lufterhitzer nicht niedergeschlagene Abdampf beider Maschinen 
wurde in einer Leitung von der Lichtweite einer der beiden 
Abdampfleitungen dem Kondensator der stehenden Maschine zu- 
geführt; der Kondensator der liegenden Maschine wurde ausge- 
schaltet. Bei der angegebenen Maschinenbelastung und Luft- 
erhitzerleistung wurde, wie schon vorher gesagt, festgestellt, daß 
der Einspritzwasserverbrauch auf ca. */, der sonst für beide 
Maschinen erforderlichen Wassermenge zurückging. Beide Maschinen 
arbeiteten unter dem Vakuum von 65 cm der. stehenden 
Maschine. 

Trotz der sehr verschiedenen Umdrehungszahlen der beiden 
Maschinen zeigten sich am Kondensator der stehenden Maschine 
oder im Arbeiten der beiden Maschinen keine Störungen. Für die 
stoßweise zugeführten Abdampfmengen bildete der Lufterhitzer also 
einen Sammler, in dem die Dampfmengen beider Maschinen zur 
Ruhe kamen, um dann zum größten Teil an den Heizflächen des 
Lufterhitzers niedergeschlagen zu werden. 
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Für den Lufterhitzer resp. die den Abdampf hergebende 
Dampfmaschine ist es natürlich gleich, 


zu welchem Zweck die 
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Fig. 220. Z. A.: Fortschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 





erwärmte Luft verwendet wird. Man wird sie also mit dem 
gleichen Vorteil auch Trockenanlagen irgend welcher Konstruktion 
zuführen können. 

Genügt der Abdampf der Kondensationsmaschine für die 
gleichzeitige Versorgung von Heizungs- und Trockenanlage mit 
warmer Luft, so wird man im Betriebe der Lufterhitzeranlage 
nur insofern eine Änderung eintreten lassen, als man während 
der Heizperiode den Ventilator schneller laufen läßt, damit er 
ein größeres Quantum warmer Luft zur Verteilung auf Heizungs- 
und Trockenanlage gewinnt. 

Sehr oft wird allerdings der Fall eintreten, daß der Abdampf 
der Kondensationsmaschine zur Wärmeabgabe wohl im Sommer 


der Steuerungsteile in kaum merkbarer Weise beeinflußt wird. 
Alle der Abnutzung ausgesetzten Teile dieser Steuerung sind 
übrigens reichlich bemessen und können entweder leicht nachge- 
stellt oder in kürzester Zeit ausgewechselt werden. 

Die Anbringung der neuen Steuerung, System Iversen, an 
vorhandenen Maschinen ist in den meisten Fällen ohne weiteres 
möglich und empfiehlt sich, abgesehen von den übrigen Vorteilen, 
schon aus dem Grunde, daß die hierfür erforderlichen Kosten 
durch die erzielten Dampfersparnisse selbst bei neuen Maschinen 
gewöhnlich in höchstens einem Jahre gedeckt werden. 

Die bei den Fördermaschinen verwendeten Trommeln erhalten 
einen gewalzten Rilleneisenbelag, der auf einen starken, schmiede- 
eisernen Blechmantel aufgeschraubt ist. Die eine Trommel ist 
gewöhnlich auf der Welle fest aufgekeilt, die andere zum Ver- 
stellen eingerichtet. Zu diesem 
Zwecke ist die letztere drehbar 
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an die Bergbehörden gestellten Ansuchen der Grubenbetriebe, die 
Geschwindigkeit bei Seilfahrt auf 10 m/Sek. erhöhen zu dürfen, ent- 
sprochen wurde. Damit hatte die elektrisch betriebene Fördermaschine 
einen Vorsprung gegenüber der Dampffördermaschine gewonnen. 
Das Bestreben der die letzteren bauenden Ingenieure war nun 
dahin gerichtet, diesen Vorsprung einzuholen und dasselbe ist auch 
von Erfolg gewesen. Die zahlreichen, bereits bei Dampfförder- 
maschinen bestehenden Sicherheitsvorrichtungen wurden 
verbessert, bezw. durch neue ersetzt, so daß die elektrisch 
betriebenen Fördermaschinen den Dampffördermaschinen nicht mehr 
in dem hohen Maße überlegen sind, wie sie es anfangs waren. 
Die sorgfältigste Ausbildung haben die neueren Bremsen 
erfahren. Dieselben sind derart eingerichtet, daß sie schädliche 
Kräfte schon am Entstehen verhindern oder sie mindestens auf 
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Holzkranz ausgestattet, in den die if RAILS, RIA RRA IEA LI eli 8 i 

Rillen fúr das Seil eingedreht sind. ALEE EE 

An jeder Seite des Holzkranzes Eé SE 


befindet sich ein Bremsring. 

Die Bobinen bestehen aus 
einem schmalen Kern, an den 
sich zwei Armkränze anschließen. 
Zwischen diesen wickeln sich die 
einzelnen Lagen der Bandseile 
‚übereinander auf. Es wächst also 
der Hebelarm der Seilspannung | 
beim aufwärts gehenden Seil, 
während das Seil, an dem die 
niedergehende Schale hängt, von 
einem immer kleiner- werdenden 
Radius abläuft. Dadurch ist ein 
partieller Belastungsausgleich an 


ee E 







=) E 


TY 





SS 
SV 


SNS 
N 











der Dampffördermaschine erreicht. = Erai Sal 
Um der betriebstechnischen aw 
Anforderung der unbedingten e OFF m. 
Sicherheit einer Fördermaschine "rie E et, 
gerecht zu werden, sind eine Reihe a Ewe 1 x a 
von Sicherheitsvorrich- E] Hi — A EZ 
tungen an derselben vorgesehen. Wal Si) - E ! 
Zu den wichtigsten ge- | S 
hören die Bremsen. Sie wurden ha... SEET O DE 
bisher bei Dampffördermaschinen | 
dadurch betätigt, daß die zwischen l 
m. 


Regulator und sie eingeschalteten 
Auslösvorrichtungen zur Wirkung 
kamen und ihr Einfallen plötzlich 
und mit ganzer Kraft veranlaßten. 
Die hohe Beanspruchung der 
Maschine und der Förderseile, sowie die Vernichtung großer 
Energiemengen mußten dabei in den Kauf genommen werden. 
Bei den elektrisch betriebenen Fördermaschinen ist 
dagegen die Betriebssicherheit schon von Anfang an in jeder Hin- 
sicht eine ideale gewesen.. Die Geschwindigkeit kann während der 
Fabrt bei den modernen Anlagen mit Leonard - Schaltung derart 
geregelt werden, daß keine Energie dabei verloren geht. Das Über- 
fahren der Hängebank wird durch die automatisch wirkende Retardier- 
-vorrichtung in sicherer Weise verhindert. Ferner ist bei den elek- 
trisch betriebenen Fördermaschiner mit letzterer eine Einrichtung- 
kombiniert, die weder ein zu rasches Anfahren, noch ein zu lang- 
sames Verzögern zuläßt. Der Umstand, daß bei diesen Maschinen die 
Bewegungsverhältnisse vollkommen durch Stellen des Steuerhebels 
beherrscht werden können, und das durchaus zuverlässige Funktio- 
nieren des Sicherheitsapparates haben Anlaß dazu gegeben, daß dem 





Fig. 223. Z. A.: Fortschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 


kleine Größen reduzieren und zwar, daß sie am Anfang und am 
Ende des Förderzuges die Dampfzuführung bis auf das noch zum 
sicheren Manövrieren nötige Maß abstellen und dabei dem Maschi- 
nisten ermöglichen, für ein schnelles Anfahren die Dampfzufuhr 
erböhen zu können, dagegen bei falscher Steuerhebelstellung dies 
unter keinen Umständen zulassen, daß sie ferner während des 
mittleren Teiles des Förderzuges die Geschwindigkeit durch Ein- 
wirkung auf ein Drosselorgan oder auf die Steuerung regeln, und 
daß sie endlich bei überhängender Last am Ende des Förderzuges 
das Stauchen, das ist das zu harte Aufsetzen des Förderkorbes 
auf die unteren Aufsetzvorrichtungen, verhüten. Dabei ist die 
Bedienung der neueren Bremsen eine einfache und ihre Wirkungs- 
weise eine sichere, so daß es dem Maschinisten ein leichtes ist, 
die Maschine selbst bei den schwierigsten Belastungsverhältnissen 
vollständig in seine Gewalt zu bringen. 


Ein Beispiel einer neueren Bremse für Dampffördermaschinen 
ist die Schleifbremse, System Iversen, deren Ausfúhrungs- 
recht A. Borsig in Berlin-Tegel erworben hat. 

Diese Bremse besteht aus einem gewöhnlichen, liegend oder 
stehend angeordneten Bremszylinder, Fig. 219, 220 u. 223, an dem 
zwei Flanschen, die erste für den Anschluß des Umlaufrohrs a, 
die zweite zwecks Anbringung des Druckreglers b vorgesehen 
sin. Der dem Zylinder durch das Absperrventil c zugeführte 
Dampf wirkt auf die eine Seite des Bremskolbens mit vollem 
Druck, während er auf dessen andere Seite nur einen Druck aus- 
übt, der von der jeweiligen Spannung der zwischen dem Druck- 
regler und dem Bremshebel d eingeschalteten Feder abhängig ist. 
Bei früheren Ausführungen wurde statt derselben ein Laufgewicht 
verwendet, das dem Druckunterschied, der durch die verschiedenen 
Drücke auf beide Seiten des Bremskolbens hervorgebracht wird, 
das Gleichgewicht hält. 

Der Stellung I des Bremshebels entspricht die Lösestellung 
der Bremse, Fig. 220. Wird erster nach rechts genommen, so 
steigt der Bremsdruck von Null bis zu einem Höchstwert. wie 
das Druckdiagramm zeigt. Dabei hat der Steuerschieber im 
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Fig. 224. Z. A.: Fortschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 
(Abb. zu Zeile 48 auf S. 97, Heft 6.) 


Druckregler bewirkt, daß der Dampf den Bremskolben nach rechts | 
bewegt. Der Schieber geht nämlich nach links, schließt zunächst 
die Kanäle, durch welche der Dampf zur linken Seite des Brems- 
zylinders gelangt, und öffnet dem sich auf der rechten Seite des 
letzteren befindlichen Dampf den Weg ins Freie. Dadurch erhält 
der auf der linken Seite des Bremszylinders wirkende Dampf das 
Übergewicht und führt das Anziehen der Bremse herbei. Der 
‚auf der rechten Seite des Steuerschiebers nun herrschende Minder- 
-druck ist Ursache, daß der auf der linken Seite desselben vor- 
handene Volldruck denselben nach rechts in die Mittellage zurück- 
führt, in welcher Ein- und Auslaßkanäle geschlossen werden, 
wobei der Druckunterschied der Feder das Gleichgewicht hält. 
-Wird letzteres. in irgend einer Weise gestört, wie z. B. durch 
Kondensation von Dampf im Zylinder, durch Schwankungen des 
Betriebsdruckes, Undichtigkeiten usw., so wird der Steuerhebel 
durch den jeweilig entstehenden Überdruck aus seiner Abschluß- 
stellung herausgedrückt und öffnet dann entweder die Einlaß- oder 
Auslaßkanäle. m 

Einer bestimmten Stellung des Bremshebels entspricht somit 
stets derselbe Bremsdruck, unabhängig von allen zufälligen und 
möglichen Schwankungen. Dabei ist der Druck zwischen Null 
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und einem Höchstwert regelbar. Ein Vorteil ist ferner, daß 
keinerlei, den Maschinisten störende Rückdrücke auf den Steuer- 
hebel entstehen, und daß die Bedienung des letzteren nur eine 
ganz geringe Kraft erfordert. | 

Die Betriebssicherheit der Iversenschen Bremse, welche zuerst 
an der für die Gewerkschaft „Desdemona“ bei Alfeld a. d Leine 
gebauten Fördermaschine ausgeführt worden ist, ist eine erprobte 
und zuverlässige. 

Aber nicht nur die Betriebssicherheit, sondern auch die Wirt- 
schaftlichkeit einer Förderanlage wird durch die Verwendung der 
Iversenschen Bremse, besonders bei Maschinen mit unmodernen 
Steuerungen erhöht. Zahlreiche Versuche haben ergeben, daß 
das Umsetzen der Fördermaschine bei Verwendung dieser Bremse 
rascher vor sich geht. Dadurch wird die Möglichkeit herbeigeführt, 
die Zahl der Züge und damit die Leistungsfihigkeit der Maschine 
zu vergrößern. 

Endlich sei noch darauf hingewiesen, daß mit der neuen 
Bremse Sicherheitsvorrichtungen beliebiger Bauart kombiniert 
werden können. So ist z. B. aus Fig. 22:3 ersichtlich, wie die Verbin- 
dung des bekannten Baumannschen Sicherheitsapparates mit 
der ersteren erfolgt. Beim Überschreiten der 
jeweilig zulässigen Fördergeschwindigkeit werden 
die Drosselventile geschlossen und, wenn dies 
nicht genügen sollte, wird auch die Bremse zur 
Wirksamkeit gebracht. Das letztere geschieht 
beim Ubertahren der oberen Aufsetzvorrichtungen. 
Die einfache Bedienung und zuversichtlich ein- 
tretende Wirkungsweise des Sicherheitsapparates 
wird dadurch erreicht, daß der Regulator infolge 
indirekter Einwirkung auf das Gestänge zur Be- 
tätigung der Drosselventile und der Dampf- 
bremse nur eine ganz geringe Kraft auszuüben 
braucht. Es ist somit möglich, ohne Ver- 
wendung großer Schwungkugeln und selbst bei 
ganz kleinen Geschwindigkeiten, eine große 
Empfindlichkeit herbeizuführen. Die Einstellung 
auf verschiedene Geschwindigkeiten wird durch 
einfaches Umlegen eines Hebels zustande gebracht. 





Für den Statiker wichtige Folgerungen 


aus- dem Einsturz des Gasbehälters 
auf dem Gaswerk Grasbrook. 


Über den am 7. Dezember 1909 erfolgten 
Einsturz des großen Gasbebálters auf 
dem Gaswerk Grasbrook in Hamburg 
hat die Deputation für das Beleuchtungswesen 
nunmehr dem Senat und der Bürgerschaft einen 
Bericht erstattet, der in mancher Beziehung von 
allgemeinem Interesse ist. 

Die Eisenkonstruktion des Behälters wurde 
seiner Zeit von einer bekannten Eisenbaufirma 
nach eigener Berechnung und von ihr selbst aufgestellten Plänen 
ausgeführt. Wie erinnerlich, trat wenige Wochen nach Inbetrieb- 
nahme des Behälters ein Bruch desselben ein. Die entweichenden 
Gasmengen verursachten ein furchtbares Flammenmeer, das sich 
weithin über den Platz des Gaswerkes verbreitete und innerhalb 
weniger Minuten die Zerstörung des großen Behälters beendete. 
Leider forderte das Unglück eine Reihe von Opfern; von den unter 
dem Gasbehälter, sowie in der Nähe desselben arbeitenden Per- 
sonen wurden 13 unmittelbar bei dem Ereignis getötet, später 


‚starben noch 7. 


Unmittelbar nach der Katastrophe wurde seitens der Staats- 
anwaltschaft eine Untersuchung über die Ursachen des Unglücks- 
falles eingeleitet. 

Sowohl seitens der Staatsanwaltschaft und der städtischen 
Deputation wie seitens der beteiligten Unternehmer wurden Sach- 
verständige zur Begutachtung des Falles zugezogen. 

Man neigte zunächst der Ansicht zu, daß im Innern des Be- 
hälters oder in dem hohlen Raume unterhalb desselben eine Ex- 
plosion stattgefunden habe; sehr bald aber kam man zu der Über- 
zeugung, und sämtliche Gutachten stimmen darin überein, daß 
nicht eine Explosion die Zerstörung herbeigeführt, sondern daß 
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ein Zusammenbruch der Eisenkonstruktion das Un- 
glück verursacht habe. Die tragende Konstruktion des Behälter- 
bodens hatte unter der Last, die auf sie einwirkte, nachgegeben. 
Aus den Gutachten ergibt sich ferner, daß die Belastung im 
Augenblick des Zusammenbruches zwar etwas größer gewesen ist, 
als bei der Berechnung der Eisenkonstruktion angenommen wurde, 
daß aber bei den großen Sicherheiten, die nach dieser Berechnung 
vorhanden sein sollten, die Gefahr des Einsturzes ganz ausge- 
schlossen sein mußte. 

Die Tatsache, daß trotzdem der Zusammenbruch eintrat, ließ 
darauf schließen, daß die von der ausführenden Firma in ihrer 
Berechnung nachgewiesenen Sicherheiten tatsächlich nicht 
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Fig. 925. 2. A.: Fortschritte im Bau von Dampffördermaschinen. 


vorhanden gewesen waren, die Konstruktion vielmehr nur einen 
ganz geringen Sicherheitsüberschuß gehabt hatte. Trotz dieser 
zweifellos fehlerhaften Berechnung und Ausbildung der Eisenkon- 
struktion seitens des Unternehmers und des dadurch herbeigeführten 
Unglücks, hat die Staatsanwaltschaft das eingeleitete Verfahren 
eingestellt; ein Verstoß gegen allgemein anerkannte Regeln der 
Baukunst konnte bei der Projektaufstellung nicht als vorliegend 
angenommen werden, da, wie die Staatsanwaltschaft auf Grund 
der Gutachten in ihrem Beschlusse ausführt, die fehlerhafte 
Berechnungsweise, die das Unglück verursachthat, 
von vielen Ingenieuren und manchen Behörden,'z.B. 
vom preußischen Arbeitsministerium, als zulässig 
erachtet wird. 

Die Schwäche der Konstruktion lag in der ungenügen- 
den Querschnittsbemessung der auf Druck beanspruchten 
Stäbe des tragenden Fachwerks. Bei solchen St&ben liegt die 
Gefahr vor, daß dieselben unter der auf sie einwirkenden Druck- 
kraft seitlich ausbiegen, ausknicken. Gegen diese Gefahr des Aus- 
knickens war eine genügende Sicherheit nicht vorhanden. 

Der Sachverständige der Deputation für das Beleuchtungs- 
wesen, Geheimer Regierungsrat Dr.-Ing. Krohn, erachtet in seinen 
Darlegungen als Ursache für die ungenügende Sicherheit der 
Druckstäbe den Umstand, daß die Berechnung derselben mit Hilfe 
der sogenannten Eulerschen Formel ganz allgemein und in allen 
Fällen durchgeführt war, trotzdem diese Formel, wie Wissenschaft und 
Erfahrung lehren, nur ein beschränktes Gültigkeitsgebiet 
hat. Die Sicherheit der Konstruktion wurde nach dem Krohnschen 
Gutachten noch dadurch vermindert, daß auf die ungleichmäßige 
Verteilung der Last auf die beiden Einzelstäbe, aus denen die ge- 
gliederten Druckstäbe bestanden, keine Rücksicht genommen war. 
Der Gutachter leitet jedoch hieraus ein Verschulden des verant- 
wortlichen Konstrukteurs nicht ab und zwar aus dem schon oben 
genannten Grunde, weil diese fehlerhafte Berechnungsweise leider 
zur Zeit noch von manchen Behörden zugelassen wird. 

Zu fast den gleichen Ergebnissen kommt ein anderer be- 
kannter Statiker, der Geheime Regierungsrat Dr.-Ing. Müller- 
Breslau, der sich in einem Gutachten folgendermaßen ausspricht: 

„Es darf nicht verschwiegen werden, daß die von den meisten 
Ingenieuren beliebte ausschließliche Anwendung der Eulerschen 
Knickformel in Verbindung mit dem Verfahren, zwei duroh ver- 





einzelte Querbleche miteinander verbundene Stäbe Als einen ein- 
heitlichen Stab aufzufassen — ein Rechnungsweg, der durch die 
zur Zeit bestehenden behördlichen Vorschriften nicht verboten ist 
— zu Konstruktionen führen kann, deren Sicherheitsgrad mangel- 
haft ist und keine genügende Gewähr gegen Überanstrengung 
durch außergewöhnliche Belastungsfälle bietet.“ ae‘ 

Die Tatsache, daß Berechnungsweisen, die von Autoritäten 
wie Krohn und Müller - Breslau als unrichtig bezeichnet werden 
und deren Anwendung zu Unglücksfällen, wie der in Frage stehende, 
führen kann, noch heute von Behörden gutgeheißen werden, muß 
za ernsten Bedenken Veranlassung bieten. Zwar scheint 
eine Besorgnis über die Sicherheit der nach den Vorschriften dieser 
Behörden ausgeführten Bauwerke im allgemeinen nicht geboten 
zu sein, da nach dem Krobnschen Gutachten „die meisten Be- 
hörden weitergehende Sicherheiten, als sie im vorliegenden Falle 
bei der Projektaufstellung eingeführt wurden, verlangen, und da- 
durch zum Teil die Fehler wieder gut machen, die durch die 
Verwendung der unrichtigen Formeln begangen werden". 

Zweifellos ist es aber geboten, daß Behörden nicht eine grund- 
sätzlich unrichtige Berechnungsweise in ihren Vorschriften länger 
bestehen lassen und dadurch technische Kreise irre führen und zu 
Konstruktionen verleiten, die eine genügende Sicherheit nicht bieten. 

Es ist zu hoffen, daß das schwere Unglück, daß sich auf dem 
Hamburger Gaswerk zugetragen hat, dazu dienen wird, die in 
Frage kommenden Behörden zu der notwendigen Änderung ihrer 
Vorschriften zu veranlassen. | 

Dieses Ergebnis würde als eine segensreiche Folge des im 
übrigen so traurigen Ereignisses zu begrüßen sein. 


Winke aus der Praxis. 


38. Anfressungen an kupfernen Dampfrohren. 





Ein im Betriebe geplatztes kupfernes Hauptdampf- 
rohr zeigte, so liest man in den Mitteilungen aus dem königl. 
Materialprüfungsamt, starke Anfressungen. Stellenweise war die 
Wandstärke von ursprünglich 7 mm bis auf 2 bis 3 mm ge- 
schwächt worden. Es sollte festgestellt werden, ob das ver- 
wendete Isoliermaterial zu dieser außergewöhnlich starken 
Anfressung des Kupfers beigetragen hatte. 

Das Isoliermaterial bestand aus Asbest, der stark durch Koch- 
salz (vermutlich aus Seewasser stammend) verunreinigt war. 
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Fig. 227. Fig. 228. 


Fig. 926. 
Fig. 226 bis 228. Z. A.: Neue Normalien fiir Maschinen-Elemente. 


Vergleichende Angriffsversuche mit dem verunreinigten und 
mit reinem Asbest auf Kupferplättchen ergaben, daß der durch 
Kochsalz verunreinigte Arbest bei 250 bis 275° C metal- 
lisches Kupfer unter Bildung von Kupferoxyd sehr stark an- 
greift. Setzt man die bei 250 bis 275° C (13tägige Versuchs- 
dauer) in Berührung mit reinem Asbest in Kupferoxyd um- 
gewandelte Kupfermenge = 100, so ergibt sich für den in Be- 
rúbrung mit verunreinigtem Asbest befindlichen Kupferproben 
der Wert von 1588. 

Der starke Angriff des Kupferrohres war also im vorliegenden 
Fall durch die Verunreinigung des Isoliermaterials bedingt. Es 
ist das ein Ergebnis dessen Bedeutung von der Praxis gar nicht 
genug gewürdigt werden kann! 
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39. Neue Normalen für Maschinen-Elemente. 
| (Mit Abbildungen, Fig. 226 bis 236.) 
Schon seit Jahren geht das allgemeine Bestreben der Technik 
dahin, fiir alle diejenigen Maschinenteile, die sehr oft auftreten, 


sogenannte Normalien oder Normalkonstruktionen aus- 
zuarbeiten. 


Zu denjenigen Firmen, die sich um diese Normalisierung” | 


ein besonderes Verdienst erworben haben, gehört die Firma Lud w. 
Loewe u. Co., A.-G. in Berlin. 

Im Nachstehenden geben wir, um einige Beispiele anzufúhren, 
eine Anzahl von genannter Firma in die Praxis eingefúhrter Nor- 





Fig. 280. 
Fig. 229 u. 230. Z. A.: Neue Normalien ftir Maschinen- Elemente. 


Fig. 229. 


malien, von denen die erste sogenannte Transportkurbeln 
betrifft, wie sie im Werkzeugmaschinenbau usw. benötigt werden. 


Das genannte Werk schuf für solche zwei Normalformen von denen | 


die eine in Fig. 226, die zweite in Fig. 228 dargestellt ist. 

Die erste Kurbel ist gerade, die zweite gekröpft. Beide 
Kurbeln besitzen einen elliptischen Querschnitt und gewühren in 
der Seitenansicht das Bild Fig. 227. 

Die geraden Transportkurbeln werden in nachstehen- 
den Abmessungen ausgeführt (Tabelle ]): 
































Tabelle I. 
w ee te 
E We Millimeter” A ON. 
8 . 34 110,7 | 23 | 21 ; 18 | 7 | 16 7 "1a 
95 39 11248 24 . 21 i 15: 7, 16 7 | la 
95 | 45 1248 | 24 21 18 | #7 16 7 la 
11 ' 60 14,45 | 26 23 17 7 18 7 | la 
125 op ' 164 29 26 20 8 | 20 | 8 ) Qa 
95 | 12,48 | 
11 14,45 $ i D 
125 16,4 : ' C 3 
15 | 145 197 33 30 21 9 22 | 10 ! 83a 
15 E 19,7 
175 | 175 | 93 | 37 34 24 10 25 11 4a 
17,5 i 23 “yr or . 
20 | 205 | 26,3 | 41 38 27 11 27 12 da 
20 : | 26,3 | 7 ‘ ‘ : 
Für die gekröpften Transportkurbeln gilt die Ta- , 
belle II: 
Tabelle II. 
ko o i, ee we |e ier 
nn Millimeter Nr. 
op .. 11248 o os er 
11 85 i 1445 26 23 15 ( | 18 8 . 10 la 
11 D 14.45 . R ye d 9 9 
125 15 igea 2 | 2 18| 8/20; 9 N 2 
12.5 » 1614 oer oe | ‘ ‘ 
15 | 145 197 33 | 30 21 | 9 22 10 12 3a 
C 
Be 37 1 a 10, 2h 15 Ae 
17.5 ene 23 ER 2 Gë é 
a 205 agg | A BST | 7 12 18 da 
ae 235 oe 15 42 30 |12 30 13 20 Sa 


Kugelkurbeln mit Heft werden von genanotem Werk in 
den durch Fig. 229 und 230 veranschaulichten Formen aus- 
vefiibrt. 


Von diesen stellt die erste eine Kugelkurbel mit nicht ` 








| durchgehendem Mittelloch und Fig. 230 eine solche mit durch- 
. gehendem Mittelloch dar. Die Handgritte sind bei beiden Kurbel- 
| typen durch Einnieten befestigt. 

Die Kugelkurbeln Fig. 229 werden nach Tabelle III in 


| folgenden Abmessungen hergestellt: 





Tabelle II. 








| B L, | Le m n | o Pp q r Heft 
Ä Millimeter ` Nr. 
"wu 50 150 20 15 83 26 215 28 
11 : 60 60 22 16 y5 29 235 32 9 
13 | 70 | 70 : 24 18 106 32 26 355 ? 
14 | 80 80 27 20) 11,1 35 28 40 3 
16 90 ou 30 29 un 38 30 438 4 
ou : 135 120 85 30 179 50 38 55 5 
24 |165 150 : 35 380 Ion 50 BB 55 5 
Für die Kuyelkurbeln Fig. 230 gilt die Tabelle IV. 
Tabelle IV. 
| = l u ` Keilnut | ` 
| R B Lu L, m ë nn © nu TH ` EE eg Heft 
| Millimeter , Nr. 
' 10 50 50 20 &8 83 26 1215 28 3 17 1 
ı 1} 60 60 22 95 95 29 235 32 3 17 2 
13 0 70 24 "106 106 32 25 355 8 17 2 
14 80 80 27 111 111 35 28 40 4 24 3 
16 90 90 30 |116 116 38 30 438 4 24 4 
20 185.120 35 | * 17950 88 55 e e 3 
24 165 150 35; * 179 50 38 55 * * 5 


* Maße nach Bedarf (vergl. Ausführung II) 


von denen zwei in den Fig. 231 und 232 dargestellt sind. Der 
: erste derselben wird ohne Bohrung und nicht poliert, der zweite 
mit Bohrung, metrischem S.-J.-Gewinde und sauber poliert aus- 
geführt. Beide Typen werden in den Größen der Tabelle V ber- 


i 

{ 

Den Kugelkurbeln entsprechen dann auch Kugelgrifte 
| 

gestellt. i 

















Tabelle V. 

Ausführung I (Fig. 231). Ausführung 11 (Fig. 232). 

| a. te ES n oO dë P RS R o y 

| EA _ Gew. Darchm. 

Millimeter o 

2 , 90., 16 ; 12 20 11 
28 105 | 18 14 22 12 
31 , 120 | 205| H 24 13 
34 | 145 | 2 | 16 | 27 15 
40 165 | 275 18 30 17 





Fig. 282. 
Fig. 981 u. 982. Z. A.: Neue Normalien für Maschinen- Elemente. 


| Fig 381. 


Auch der sogenannte Sterngriff, wie ihn Fig. 235 u. 230 
wiedergibt, hat sich eine Normalisierung gefallen lassen müssen. 
Man erkennt, daß seine Form sich gegen die seit Jahren übliche 
- modifiziert hat und zwar nicht zu ihrem Nachteile. 


an Ausgeführt werden solche Griffe in den Größen der Tabelle VI. 








Tabelle VI. 

| B D m n a p 
| | ie 

10 40 14 12 18 18 

12 50 16 14 22 20 

12 60 18 Zu 28 28 

16 70 20 22 32 98 

16 Wu 22 28 36 34 


Kreuzgriffe nach Fig. 234 sind von genanntem Werk in 
den Größen der Tabelle VII zu beziehen; sie werden gleich den 
Sterngriffen ohne Stiftluch geliefert. 
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Tabelle VII. 





B D nn ; u j 
Millimeter | | 

1 75 10 | 25 929 , 2 

12 90 11 | 28 34 : 23 

l4 100 12 ; 32 39 : 2% 

16 i110 ' 13 , 36 | 44 : 32 

18 ,120 14 |; 40 i 49 85 


Handräder Fig. 233 werden nach Tabelle VIII hergestellt, 
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Fig. 285. Fig. 286. 
Fig. 233 bis 236. Z. A.: Neue Normalien ftir Maschtnen- Elemente. 
Tabelle VIII. 
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40. Neuerungen in Glihlampenfassungen und Steckdosen. 


Infolge der seitens des „V. D. E.* herausgegebenen neuen 
Vorschriften sind, wie bekannt, für hochkerzige Metallfadenlampen 
verschiedene neue Fassungen in die Praxis eingeführt worden. 
Unter diesen möchten wir vor allem der Goliath-Fassung 
der Bergmann-Elektrizitätswerke in Berlin insofern eine 
besondere Bedeutung beimessen, als sie außergewöhnlich stark 
erscheint; sie wird von genannter Firma nur mit geschnittenem 
Mantelgewinde und obne Hahn angefertigt. Die Gewindehülse, 
die zur Aufnahme der Glühlampen dient, ist aus Kupfer herge- 
stellt und hat nahe am oberen Rande zwei federnd wirkende 
Einschnitte; diese verhindern das Lockern der Glühlampe. Zum 
Anschließen der Leitungsdrähte sind Klemmschrauben vorgesehen. 
Der Nippel hat nach Vorschrift des V. D. E. 16 mm Nippel- 
gewinde. Das Gewicht pro Fassung stellt sich auf etwa 0,220 kg. 

Die Fassungen werden auch in Messing poliert, verkupfert, 
vernickelt, englischbraun oxydiert und stahlgrau oxydiert her- 
gestellt. 

Neu ist weiter auch die regendichte Porzellan- 
fassung mit Emailleschirm und Schutzkorb, die bis zu 
250 Volt max. ausgeführt wird und sich als Kombination der 
bereits bewährten älteren Fassungen gleicher Art der Bergmann- 
Werke darstellt. 
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Diese Fassungen lassen sich für Koblenfadenlampen bis zu 
50 NK oder für Metallfadenlampen bis 32 NK verwenden. Der 
Korb stellt sich als ein sehr weitmaschiges Drahtgestell dar mit 
acht vertikalen und drei horizontalen Ringen. 

Die neue Steckdose mit Schalter und zweipoliger Sicherung‘ 
für 6 Amp. und 250 Volt ist mit einem Zahnradgesperre und 
einem Schalter versehen, die zwangläufig mit einander in Ver- 
bindung stehen. Der Zahn- à 
stift des Steckers greift in [fa oo i 2. 
das Zahnrad der Steckdose H 
ein, so daß der Schalter 
beim Einsetzen des Steckers 
eingeschaltet und beim 
Herausziehen desselben aus- 
geschaltet wird. Das Zahn- 
gesperre bietet gleichzeitig 
genügend Schutz gegen 
unbeabsichtigtes Lockern 
und Herausfallen des Stek- 
kers. 

Die Anordnung der 
Steckerstifte verhindert das Verwechseln der Pole. Im weiteren 
ist der Stecker mit einer sog. Zugentlastung versehen. Zum 
Schutz der Leitung gegen etwaigen Bruch ist eine biegsame 
Gummitülle an der Einführungsstelle angebracht. 

Es sei noch bemerkt, daß die Steckdose für gewöhnlich für 
Patronensicherung geliefert wird; ist Lamellensicherung erwünscht, 
so muß dies besonders angegeben werden. Das Gewicht der zwei- 
poligen Steckdose, gesichert mit Schalter, stellt sich auf 0,270 kg, 
das des Steckers mit Gummitülle und Zugentlastung auf 0,105 kg. 








Fig. 287. Z. A.: Die Herstellung von 
Whitworth-Gewindeschneidern. 


41. Die Herstellung von Whitworth-Gewindeschneidern. 
(Mit Abbildungen, Fig. 237 bis 239.) 


Mit Rücksicht darauf, daß man heute überall Schrauben 
und Muttern verlangt, die gegeneinander vertauscht werden können, 
ist auf die Herstellung der Gewindestähle außerordentliche Sorg- 
falt zu verwenden. Denn nur mit sehr sauber geformten und 
ebenso angeschliffenen Stählen ist man sicher, daß in Massen her- 
gestellte Mutter- und Schraubengewinde genau die Form erhalten, 
die sie haben müssen, um eben austauschbar zu sein. In Amerika 
wendet man seit etwa zwei 
Jabren, wie H. F. Donald- 
son dem „Instit. of Mech. 
Eng. of Great Britain“ be- 
richtete, nachstehendes Ver- 
fahren zur Herstellung von 
Schneidstäblen für derartige 
exakte Gewinde an. 

Das Verfahren fußt zu- 
nächst darauf, daß bei jedem 
normalen Gewinde der Radius 
des Bogens r Skz. 1 Fig. 237, 
sowie die Gewindetiefe und 
Gewindeschräge gegeben sind, 
weiter aber, daß man den 
Stählen vorteilhaft die aus 
Skz. 2 ersichtliche Form ge- 
ben soll. Um den Stahl zu 
schleifen, benutzt man Lehren 
der aus Skz. 4 Fig. 237 er- 
sichtlichen Art. Diese sind 
außen quadratisch gestaltet 
und enthalten eine V - Nut, deren rückwärtige Kante parallel der 
gegenüberliegenden Kante a der Lehre verläuft. Die Schrägen 
der Nut haben genau die Form des gerade gewünschten Gewindes. 

Vor Benutzung der Lehre wird durch genaues Messen der 
Längen cc, und e festgestellt, daß die Form des Ausschnittes 
genau derjenigen des zukünftigen Gewindes entspricht. 

Indem man diese Lehre dann in der in Skz. 2 angedeuteten 
Weise gegen den Gewindestabl hält, stellt man auf kürzestem 
Wege die genaue Form von dessen Schneide fest. 

Die in Verbindung mit der Lebre angewandte Schleifmaschine 
Fig. 238 gewährt nun die Möglichkeit, die Schneide des Werk- 
zeuges genau so abzurunden, wie dies erforderlich ist. Vor dem 
Schleifen wird der Stahl wie üblich gehärtet und dann an die 





Fig. 388. Z. A.: Die Herstellung von 
Whitworth-Gewindeschneidern. 
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Schleifmaschine 4. gebracht. . Diese bewegt sich während ihrer | geschnitten sind, mit Hilfe eines Mikroskops Fehler nicht zu ent- 
Drehung ähnlich einem Exzenter. Der Stahl wird auf einer hori- | decken sind. 
zontalen Spindel b festgemacht und rotiert mit dieser. Der Skz. 3 Fig. 239 zeigt im vergrößerten Maßstabe eine Normal- 
Spindelbock kann um eine vertikale Achse c soweit ausgeschwungen | spitze der British Assoc. standard Lehre Nr. 6, die auf diese 
werden, daf er sich nacheinander an den Anschlag e und an den | Weise abgerundet wurde. 
Anschlag d anlegt. Der Winkel zwischen diesen beiden 
entspricht ungefähr einee solchen von 55°, wie ihn das 
Whitworthgewinde verlangt. | 

Nach dem Schleifen wird das Werkzeug nochmals _ 
mit Hilfe der Lehre a Skz. 2 u. 4 Fig. 237 untersucht. N 





Fig. 239 Skz. 1 zeigt einen einfachen Halter mit an 
Führungen n, der auf einer Gleitbahn m montiert ist a 
und dazu benutzt wird, daß das in Skz. 1 Fig. 239 SR 
wiedergegebene Werkzeug o festzuhalten. Die Skz. 2 Geh 
Fig. 239 zeigt dann einen Halter mit verstellbarer Füh- "hai 
rung q und einen Anschlag, gegen den das Werkzeug p Fig. 239. Z. A.: Die Herstellung von Whitworth-Gewindeschneidern. 
festgestellt werden kann. Man legt das Werkzeug auf 
eine Glasplatte und bearbeitet es dann mit Hilfe eines kleinen Skz. 4 Fig. 239 gibt dann den Fräser wieder, der zum Ab- 
Winkels r, auf dem ein Arkansas-Ölstein angebracht ist. runden der Gewindespitzen benutzt wird. Man sieht, daß dieses 


Unter Zuhilfenahme dieser einfachen Mechanismen und bei | Werkzeug im Gegensatz zum Fräser Skz. 3 Fig. 237 an seiner 
einiger Übung soll es möglich sein, die Schneide des Werkzeuges so | Schneidkante eine Eindrehung besitzt, die nicht ganz so tief ist 
abzurunden, daß selbst, nachdem 100 bis 200 Schrauben fertig- | wie die Rundung der Schneide. 











== Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 

Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 








Welche Zusammenseizung haben unsere wichtigsten Koblen | mengungen sorgfältig gereinigt und dann feingemahlen worden 
darchschnittlich ? sind. Als Bindemittel hat sich Steinkohlenpech bewährt. Die 
I. Braunkohlen. Man unterscheidet Lignit (fossiles Holz), | Größe der Briketts ist verschjeden: die quadratisch und rechteckig 


erdige Braunkohle, Moorkohle und eigentliche Braunkohle. geformten Briketts haben ein Gewicht von 2 bis 6 kg. Eier- 
Lignit und Moorkohle enthalten 25 bis 30°, Wasser, 4 bis | briketts wiegen 35 und 125 g. 

10°/ Asche, 35 bis 45°/, Kohlenstoff, 3 bis 4°/, Wasserstoff und Vor der Einwirkung der Feuchtigkeit schiitzt der Pechgehalt. 

20 bis 25°/, Sauer- und Stickstoff. | Durch die ‚Witterung wird im schlimmsten Falle die obere Lage 


Gewicht von 1 cbm 500 bis 700 kg. W&rmeleistung von | in Mitleidenschaft gezogen. 
1 kg 3000 bis 3500 WE (einige erdige Braunkohlen gehen bis u 
2100 (!) WE herunter). | Die Heizkraft der Kohlen ist gleich derjenigen Wärme- 
Die Braunkohle enthält 5 bis 10°), Wasser, 4 bis 20°/) Asche, | menge, die beim vollkommenen Verbrennen eines Kilogramms des 
50 bis 55°/, Kohlenstoff, 4 bis 5%, Wasserstoff und 15 bis 220/, | Brennstoffes in atmosphbärischer Luft erzeugt wird. WE = die- 
Sauerstoff und Stickstoff. | jenige Wärmemenge, die 1 kg Wasser um 1% C erwärmt. Ein- 
Gewicht von 1 cbm 700 bis 800 kg; Wa&rmeleistung von | heiten — verglichen mit der gleich 1 gesetzten Heizkraft der 











1 kg 4800 bis 5000 WE. Steinkohle. 

II. Holzkohlen. Mittlere Zusammensetzung lufttrockener | Mittlere Heiskraft: GK 
Holzkohle: Kohlenstoff 82 bis 84°/,, flüchtige Bestandteile (Wasser- Brennstoff: ' in Wärme-Einheiten | 12 Steinkoblen-Einheiten bes. 
stoff, Stickstoff, Sauerstoff) 3 bis 5°/,, Feuchtigkeit 8 bis 11%, | 55 = TT | anf die mittlere Heizkraft in WE. 
Asche 1,5 bis 3p. SS Anthrazit . . . . . . .i 8100 | 1,08 

Wärmeleistung 6500 bis 7200 WE (siehe unten). nn! o. ` ~ a | Dos 

1 cbm Nadelholzkohle wiegt 135 bis 185 kg, 1 cbm Laub- Ee WE A a geg ' 

. i | Koks mit 15%, Asche . .' ~ 6800 Ä 0,91 
holzkoble 190 bis 230 kg. Beste a os . ~ 5000 | 0,67 

II. Steinkohlen. Aschegehalt 8 bis 7%/,, hygroskopisches | Torf mit 80%/, Wasser . .| m 3700 0,49 
Wasser 5°/,, spez. Gewicht 1,25 bis 1,5. ‚ Holz mit 20%, Wasser . .| e 2800 | 0,87 

1 hl wiegt: Rubrkohle ~ 98 kg, Saarkohle ~ 87 kg, Zwickauer IV. Koks. Der Ruhrkoks enthält 7 bis 9%, Asche und 
Kohle ~ 77 kg, Oberschlesische Kohle ~ 82 kg. durchschnittlich 1%, Schwefel. Man unterscheidet: 

Ein Waggon zu 10000 kg enthält ~ 18 cbm Steinkohle. 1. Gießereikoks für Kupol- und sonstige Schmelzöfen ; 

Wirmeleistung schwankt mit den Fundorten zwischen 5800 | muß großstückig sein, ein festes Gefüge haben und hellgrau aussehen. 
bis 7800 WE (siehe unten). 2. Heizkoks für Zentralheizungen. 


Einteilung: Magere Anthrazitkohle enthält 5 bis 10°/, flüchtige 
Bestandteile, verlangt starken Zug, gibt wenig Flamme und Ruß. 
Gut für Hausbrand. 

Gasarme Sinderkohle: 10 bis 15,57, flüchtige Bestandteile, 
für Dampfkessel, gemischt auch zum Verkoken geeignet. 

Gasarme Backkohle: 33,5 bis 40°/, flüchtige Bestandteile, 
Gaskohle. ä 20 „ 45 „ für Füll- und Regulieröfen, auch für 

Gasreiche Sinterkohle: 40 bis 44,5 °/, flüchtige Bestandteile, gewöhnliche Zimmeröfen ; 
für Flammenfeuerung verwendbar, gibt aber starken Rauch. | e 10 , 25 , für Zimmerófen mit engen Rosten mit 

Gasreiche Sandkohle: 44,5 bis 50%, flüchtige Bestandteile, Füllschächten, insbesondere aber für 
für Flammenfeuerung verwendbar, der Grus zur Dampfkessel- Kalk- und Zementwerke, sowie für Erz- 
feuerung. Starker Rauch. | röstereien ; 

Steinkohlen - Briketts werden sowohl aus Mager-, als auch ` e » 10 , für Mörtelbereitung und Kokstaub zu 
Halbfett-, Fett- und Fettflammenkohlen hergestellt und zwar aus technischen Zwecken, ebenso fiir Kessel- 
Feinkohlen unter 15 mm abgesiebt, nachdem diese von allen Bei- heizung mit Gebläsefeuerung. B. 


Es eignet sich: | Ä 
Korngröße 60 bis 90 mm für industrielle Zwecke; 

2 40 , 70 , für Zement- und Zuckerfabriken, Dampf- 
schiffe, Straßendampfbahnen und Darren, 
besonders für Zentralheizungen aller 

- Systeme; 


A A o a a 


© 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


44, Jahrgang. Nr. 17. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


Begriindet von W. H. Uhland. 


27. April 1911. 


Für unverlangt 


eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rúckporto. 





Inhaltsverzeichnis: 


Konstruktionen. 


Rohrdisposition eines Kraftwerkes mit Dampf-Turbinen. 


(Mit Zeichnungen auf 
Tafel 20 und 29.) 


Kreiselpumpen. (Mit Abb., Fig. 240 bis 247.) . . . . . . 2 2 © 2 +. ew „ 136 
Das Pekrun-Getriebe. (Mit Abb., Fig. 248 u. 249.) . . . 2 2 2 2 0 2 +. + ew 138 
Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau, der Mechanik usw. 

E von Transportschnecken aus Blechscheiben. Von Ing. P. Käppler. 

KEN ADD. y VISADO DIE AA a Mae de ae A at ee whe ew 189 
Berechnung der Nebenspannungen in den Vertikalen der Haupttriger bei Briicken 

infolge der Durchbiegung der Querträger. Von Möhrle, Oberiogenieur. (Mit 

AUD Ii a Sr De al IA Te „ 140 


Berichte tiber Versuche usw. 
Schnellaufende 600 PS-Dieselmaschine. (Mit Zeichnungen auf Tafel 19.) . 141 
Zum Kapitel Kugellager. (Mit Abb., Fig. 256 bis 263.) (Fortsetzung und Schluß. ) n 142 


Eine neue Schmiereinrichtung. (Mit Abb., Fig. 264.) . . . . . . 2 2 . + 143 
Zwei Neuerungen auf dem Gebiete der Wassermessung, deren Einrichtung und 
_ Behandlung. (Mit Abb., Fig. 265 A E A Be ae eR ER n 145 


Winke aus der Praxis. 


42. Eine neue Gewiodelehre für Stehbolzen. (Mit Abb., Fig. 269.) . . . . . . 
43. Eloktrostahl ina TlogolstabilguB. — s- s c are u... ne a ses e 148 


44. Pausen auf dickes Zeichenpapier. (Mit Abb., Fig. 270.) . . . . . . +. + „ 148 
45. Zapfenfrásapparat mit verstellbaren Messern. (Mit Abb., Fig. 271.) . . . y» 149 
46. Einrichtung, um gebrochene Tief brunnenpumpengestinge aus dem Brunnen- 

rohré su entfernen. (Mit Abb., Fig. 272 u. 278), . . è é > > è o eà n 149 
47. Neue Schriftvorlagen für Zeichner e e AN ew 149 
48. Adjustierbare Lager für Sturtevant-Geblúse. (Mit Abb., Fig. 274.) . . . . , 150 

Sprechsaal. 

Es wäre mir erwünscht etwas über die Bedeutung des Begriffes „Heizwert“ für 

die PRISA EE A AT A a a cer ER „ 150 








Rohr-Disposition eines Kraftwerkes 
mit Dampf-Turbinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 20 und 29.) 


Da ein großer Teil der Techniker sich keinen Begriff machen 
kann wie kompliziert die Rohrleitungsanlage einer in jeder 
Beziehung modern eingerichteten Kraftstation mit 
Dampfturbinen ist, geben wir auf Tafel 20 und 29 die 
Zeichnungen einer von der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg, :A.-G., projek- 
tierten und, soweit uns bekannt, 
auch ausgeführten Dampftur- 
binenstation. 

Die betreffende Anlage um- 
faßt drei, in einem großen Saale 
aufgestellte Dampfturbinen mit 
zugehörigen Kondensationen, von 
denen die Turbinen bc für eine 
Leistung von je 3300 PSe 
bei 1500 Touren in der Minute 
und 11 at. Überdruck bestimmt 
sind. Die dritte Turbine a 
leistet 1500 PS bei 1500 Um- 
läufen in der Minute und eben- 
falls 11 at. Überdruck. Alle 
drei Turbinen verwenden heißen 
Dampf von 300° C, auch ist 
jede der Turbinen mit einer 
Drehstrom - Dynamomaschine a, 
b, c, gekuppelt, die naturgemäß 
ebenfalls für eine Tourenzahl 
von 1500 in der Minute be- 
rechnet sind. 

Der frische Dampf tritt 
durch die Rohrleitung q von 
175 resp. 225 mm lichter Weite 
in die Turbinen ein. Er pas- 
siert vor jeder Turbine einen Wasser-Abscheider q,, der an der 
Rückwand des Kellers (vergl. Tafel 29 Fig. 1 und Taf. 20 Fig. 4) 
auf Konsolen aufgestellt ist. Alle drei Abscheider q, sind durch 
Podeste zugänglich und die Podeste wiederum werden durch eine 
Treppe von der Kellersohle aus betreten; sie können aber auch 
durch eine zweite Treppe von der Sohle des Maschinenhauses be- 
fahren werden. In jede Frischdampfzuleitung ist weiter das übliche 
Dampfanlaßventil eingeschaltet, das vom Maschinensaale aus zu 
betätigen ist. Die Ventile sind, um die Rohrleitungen selbst nicht 
allzusehr zu belasten, ebenfalls besonders abgestützt, und zwar 
wurden die betreffenden Konsolen an den Fundamenten der 
Maschine festgemacht. Je zwei von ihnen tragen zwei [-Eisen, 
auf denen das Ventil seinen Halt findet. 





Fig. 240. Z. A.: Kreiselpumpen. 


Der Abdampf aller drei Turbinen wird den im Keller des 
Maschinenhatses zwischen den Fundamenten der drei Maschinen 
untergebrachten Oberflichenkondensatoren az, b,, ca zugeführt. Von 
diesen hat der Kondensator a, eine Kühlfläche von 365 qm; er 
enthält ferner 1300 Kühlrohre und soll während des Betriebes 
ein Vakuum von 95°/, (im Kondensator) halten können. In die 
Zuleitung zwischen den Kondensator und die zugehörige Turbine a 
ist ein Absperrschieber von 900 ınm lichter Weite eingeschaltet, 
der durch einen 4-PS Motor p, der 1440 Touren in der Minute 
macht, betätigt werden kann. Außerdem ist aber auch dafür ge- 
sorgt, daß man den Schieber vom Maschinensaale aus mittels eines 
Handrades betätigen kann. Das Handrad überträgt seine Be- 
wegung durch Spindel und konisches Rad auf ein Kegelrad auf 

N der Spindel des Schiebers. 

An den Schieber schließt 
sich noch eine 350 mm im 
lichten weite Abdampfleitung g 
an, damit man auch in der Lage 
ist, mit Auspuff zu arbeiten. 
Die Leitung g endet in der 
den drei Turbinen gemeinsamen, 
450 mm im lichten weiten Haupt- 
Auspuffleitung g Fig. 4 Tafel 20. 

Die beiden großen Kon- 
densatoren b, und c, enthalten 
je eine Kühlfläche von 767 qm 
und 2380 Kühlrohre. Ebenso 
sind sie für ein Vakuum von 
950/ im Kondensator berech- 
net. Die zwischen Kondensator 
und Dampfturbine eingeschal- 
teten Dampfschieber haben einen 
Durchmesser von 1300 mm und 
werden ebenfalls durch kleine 
Motore p, Fig. 4 Tafel 20 be- 
tätigt. Die Motore haben 6,5 PS 
und laufen mit 1440 Touren in 
der Minute. Auch diese Schie- 
ber sind, wie Fig. 3 Tafel 20 
erkennen läßt, von dem Fuß- 
boden des Maschinensaales aus 
durch Handriider zu betätigen, wobei die Übertragung der Bewegung 
in derselben Weise, wie beim Absperrschieber der Turbine a er- 
folgt. Ebenso schließen sich auch bei den Turbinen bc an die 
Schiebergehäuse die Abdampfleitungen an, nur haben diese 450 mm 
statt 750 mm lichte Weite. Sie enden aber ebenfalls in der Haupt- 
Auspuffleitung g Fig. 4 Tafel 20. 

Äußerlich stellen sich alle drei Kondensatoren als zylindrische 
Behälter mit abnehmbaren bombierten Deckeln dar. 

Das für den Betrieb erforderliche Kühlwasser wird den Kon- 
densatoren durch die Rohrleitungen k zugeführt, von denen die- 
jenige für den kleinsten Kondensator a, eine Weite von 400 mm 
und diejenigen für die beiden größeren Kondensatoren by, cg je 
eine Weite von 550 mm haben, 


Firma beurteilen läßt, der konstruktiven Durchbildung ihrer Kreisel- 
pumpenmodelle Sorgfalt gewidmet. 

In folgerichtigem Festhalten an dem Grundsatze, nur Maschinen 
von höchster Wirtschaftlichkeit zu bauen, rüstet man die Nieder- 
druck-Kreiselpumpen im allgemeinen mit Leitapparat aus. Die 
größeren Typen erhalten auch noch Spiralgehäuse zur Erzielung 
günstigster Wasserführung. 

Bezüglich der Umdrehungszahlen biilt man sich bei den sog. 
Normalmodellen in mäßigen Grenzen, doch werden für Kupplung 
mit schnellaufenden Motoren oder sonstige besondere Zwecke 
auch besondere Typreihen mit doppelseitigem Einlauf aus- 
geführt. Bei diesen Pumpen ist unter Verkleinerung des Schaufel- 
raddurchmessers die Radbreite vergrößert. Im übrigen gilt für 
sie sinngemäß die Beschreibung des Normalmodells Fig. 243 u. 244. 

Bei letzterem wird das Wasser dem Schaufelrad durch den 
am hinteren Deckel der Pumpe angegossenen, von 90 zu 90% 
beliebig drehbaren Saugkrümmer zugeführt. Aus dem Rade ge- 
langt das Wasser unter erhöhter Geschwindigkeit in den Leit- 
apparat, wo seine Geschwindigkeitsenergie unter Umsetzung in 


Druck ohne Wirbelungsverluste auf gewöhnliche Rohrgeschwindig- _ 


keit herabgesetzt wird. 

Auch bezüglich der Stellung des Druckstutzens kann man sich 
heute der Gesamtanlage anpassen und bringt ihn je nach Wunsch 
wagrecht oder senkrecht am Gehäuse an. Die senkrechte Anordnung 
ist allerdings die normale. 

Durch saubere Werkstattarbeit erreicht man es, daß die Spalt- 
dichtungen mit geringstem Spiel, aber ohne schädliche Reibung 
ausgeführt und die unumginglichen Wasserverluste auf ein Mindest- 
maß beschränkt werden. Das Schaufelrad ist gegen das Gehäuse 
durch leicht auswechselbare Schleifringe aus Bronze abgedichtet, 
durch deren gelegentliche, an sich billige Erneuerung der Nutz- 
effekt dauernd auf gleicher Höhe gehalten werden kann. 

Ein Auftreten von Axialschub wird durch bewährte und ein- 
fache Entlastungseinrichtungen ausgeschlossen. 

Die Welle läuft in langen Bronze-Ringschmierlagern und ist 
durch leicht zugängliche Stopfbüchsen mit tiefem Packungsraum 
abgedichtet, die gegen Einsaugen von Luft auf der Saugseite 
mittels Wasserabdichtung gesichert sind. 

Der Antrieb der Pumpen kann beliebig mittels Riemen oder 
durch direkte Kupplung mit der Welle eines Elektromotors, einer 
Dampfmaschine oder einer Dampfturbine erfolgen. Der letzteren 
Antriebsart trägt die Firma Balcke speziell durch besonders ein- 
gerichtete Modelle mit höchsten Drehzahlen Rechnung. Für un- 
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Fig. 245. Z. A.: Kreiselpumpen. 


mittelbaren Antrieb werden elastische Kupplungen mitgeliefert. | 


Auch unterscheidet genanntesWerk je nach der Antriebsform drei 
verschiedene Bauarten der Pumpen, ]. für Riementrieb mit fliegender 
Riemenscheibe, Fig. 244, II. für Riementrieb mit Festscheibe und 
Außenlager und III. für unmittelbare Kupplung mit einem Elektro- 
motor (Fig. 245). 

Die Eigenart der Kreiselpumpen bedingt eine sorgfältige Be- 
rechnung für die jeweiligen Betriebsverhältnisse, wenn man mit 
wirklich gutem Wirkungsgrad zu arbeiten wünscht. Deshalb 
können Tabellen nur annähernd aufgestellt werden. Die mano- 
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metrische Saughöhe bei den mittleren Leistungen sollte nicht über 
5 bis 6 m angenommen werden. Ebenso sind die Rohrdurchmesser 
namentlich bei langen Leistungen, da die Rohrreibung Kraft ver- 
zehrt, stets reichlich groß zu wählen. 

Eine Spezialität des Balcke-Werkes bilden Niederdruck-Kreisel- 
pumpen nach Fig. 240 mit senkrechter Welle, Spiral- 
gehäuse und doppelseitigem Einlauf. Diese wurden bereits für 
hohe Umlaufszahlen und Förderhöhen bis 25 m, sowie Leistungen 
von 900 bis 2500 cbm Wasser in der Stunde ausgeführt. 

Als Übergangstype von der Niederdruckpumpe zur Hoch- 
druck - Kreiselpumpe hat die A.-G. Balcke in ihren einstufigen 
Pumpen nach dem verstiirktem Niederdruck- Modell TUM und 





Fig. 246. Z. A.: Kreiselpumpen. 


TUMM ein Mitteldruckmodell eingeschaltet, das sie bis zu 
etwa 60 m Förderhöbe in einer Stufe anwendet. 

Im allgemeinen ist es jedoch wirtschaftlich am vorteilhaftesten, 
größere Förderhöhen dadurch zu überwinden, daß mehrere ein: 
stufige Pumpen mit je 25 bis 30 m Druckgefälle hinter- 
einander geschaltet werden. Dies geschieht in zweck- 
mäßiger Form durch unmittelbares Aneinanderreihen von Lauf- 
rädern und Leitapparaten mit zwischengeschalteten Rückführungen, 
sodaß das Wasser vom Leitapparat der neuen Stufe immer in 
schlanken Leitkaniilen ohne Wirbelungsverluste dem Kreisel der 
nächsten Stufe zugeführt wird. 

So entsteht das reine, Hochdruckmodell. | 

Bei den zwei- und dreistufigen Pumpen pflegt die A.-G. 
Balcke den Einbau in einem ungeteilten zylindrischen Gehäuse so 
unterzubringen (vgl. Fig. 246), daß ein Zerlegen der Pumpe nach 
Abnahme des einen Deckels leicht möglich ist. Bei größerer 
Stufenzahl oder besonderen Betriebsverhiiltnissen werden die Ge- 
häuse;senkrecht geteilt, so daß die Pumpen in die Stufendeckel und 
eine Anzahl von Einzelstufen, je aus einem Gebäusering, einem 
Kreisel und einem Leitapparat mit Rückführung bestehend, zerleg} 
sind und alle inneren Teile leicht freigelegt werden können. Da- 
durch ist auch die Möglichkeit gegeben, unter einfachem Aus- 
wechseln der Welle eine Pumpe, durch Hinzufügung oder Weg- 
nahme von einer Anzahl Stufen, später veränderten Druckhöhen- 
verhältnissen’anzupassen. Das ist besonders für Bergwerkspumpen 
wesentlich. 

Die Robstoffe werden naturgemäß jeweilig dem Verwendungs- 
zweck und den gegebenen besonderen Verhältnissen anzupassen 
sein. Meist findet man Wellen aus hochprozentigem Nickelstabl, 
Kreisel und Leitapparate aus Phosphorbronze, Gehäuse aus Grau- 
guß, und wenn es sich um solche für sehr hohen Druck handelt, 
aus Stahlguß. 

Durch die Konstruktion ist bei diesen Pumpen die Möglichkeit 
besonders sauberer Bearbeitung der Leitapparate und Laufrad- 
schaufeln gegeben, wodurch sehr hohe Wirkungsgrade erreicht 
werden können. 

Wellenlagerung, Entlastung des Axialschubs und Abdichtung 
der Kreisel erfolgt sinngemäß wie bei den Niederdruck - Kreisel- 
pumpen, nur ist hier die Konstruktion kräftiger. 

Bezüglich der einzelnen Pumpengrégen gilt das schon oben 
Gesagte. Es ist wegen der hier doppelt notwendigen, besonders 
eingehenden Behandlung jedes einzelnen Falles nur auf Grund 
ganz genauer Betriebsdaten möglich, die zweckmStige Größe von 
Fall zu Fall zu bestimmen. 

Zum Schluß sei nur noch? erwähnt, daß Fig. 247 eine 
mehrstufige Balcke - Hochdruck - Kreiselpumpe mit senkrecht ge- 
teiltem Gehäuse darstellt, die für Antrieb durch eine Dampf- 
turbine und für einen Kesseldruck von 13,5 at. bestimmt ist. 
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Das Pekrun-Getriebe. 
(Mit Abbildungen, Fig. 248 u. 249.) 


Das Pekrun-Getriebe, dessen eine Ausführungsform 
Fig. 249 wiedergibt, soll die Umwandlung hoher Umlaufszahlen 
elektrischer und anderer schnellaufender Motoren auf die geringeren 
der Arbeitsmaschinen — oder umgekehrt — ermöglichen, ohne 
daß dabei ein merkbares Geräusch auftritt. Es ist gleich gut, 
auch zur Übersetzung der niedrigeren Umlaufszahlen von Wasser- 
und Windmotoren in die höheren, wie sie der Betrieb der Dynamo- 
maschine verlangt, zu verwenden, ohne daß dabei Zahnräder, 
Riemen oder Seile als Übertragungsmittel erforderlich wären. 





Fig. 247. Z. A.: Kreiselpumpen. 


Ihre hauptsächlichste Anwendung aber finden die Pekrun- 
Getriebe bei Hebezeugen und Fahrzeugen und schließlich auch bei 
Transmissionen. 

Das Pekrun-Getriebe ist ein Schneckengetriebe bei dem eine 
hohlgeschnittene Schnecke, eine Globoidschnecke, 
in Verbindung mit einem Schneckenrad, dessen Zähne aus 
Rollen bestehen, die Verminderung der Umlaufsgeschwindigkeit 
bewirkt. Dabei ist im Verhältnis zu zylindrischen Schnecken- 
getrieben, ein wesentlich höherer Nutzeffekt erzielt worden. 

Die konstruktive Ausführung dieser Schneckenräder ist ver- 
hältnismäßig einfach. Wie die Maschinenfabrik Pekrun 
in Coswig b. Dresden, die das Getriebe ausführt, mitteilt, sind die 
Rollen auf gehiirtete, im Rade befestigte Stahlzapfen aufgesteckt. 
Schrauben, Unterlagscheiben und sonstige Teile, die zu Störungen 
im Betriebe Veranlassung geben könnten, feblen. 


Durch die Anwendung der rollenden Zähne statt der festen, 
wird nun vor allem die viel Kraft verbrauchende gleitende Reibung 
der Schnecke in den Zähnen vermieden und durch rollende ersetzt. 
Infolgedessen sind diese Getriebe rückläufig, d. h. nicht selbst- 
hemmend und zwar gilt dies selbst von eingängigen Schnecken 
mit kleinem Steigungswinkel; ein Umstand, der die Getriebe be- 
sonders für Automobile geeignet macht. 


i Die Pekrun-Getriebe werden in neun normalen Größen her- 
gestellt, zur Übertragung kleinster Kräfte bis zu Leistungen von 
100 PS max. bei 140 Umläufen des Schneckenrades in der Minute 
und einer Übersetzung von 8 zu 1. Das Drehmoment an der 
Radwelle beträgt maximal ca. 100000 cm/kg. Das Übersetzungs- 
verhilinis kann von 3 zu 1 bis 20 zu 1 gewählt werden oder bei 
doppelter Übersetzung durch zwei Globoidrollgetriebe von 32 zu 1 
bis 1000 zu 1. Die Schnecken haben in der Regel einfache 
Steiguug, jedoch kommen, und zwar insbesondere bei Übersetzungen 
von 8 zu 1, auch mehrgängige Schnecken zur Anwendung. Für 
besondere Zwecke, zu denen die normalen Konstruktionen nicht 
geeignet erscheinen, werden Spezialgetriebe ausgeführt. 


Die Gehäuse sämtlicher Getriebe sind aus zwei, meistenteils 
symetrischen Hälften hergestellt, die öl- und staubdicht zusammen- 
geschraubt sind. Unterhalb der unter dem Rade laufenden 
Schnecke ist bei allen Getrieben ein großer Ölraum angeordnet, 
um eine möglichst große Abkühlungsoberfläche für das Ol zu er- 
halten und gleichzeitig Schnecke und Schneckenrad fortwährend 
im Olbad laufen zu lassen. Insbesondere ist eine sicher wirkende 
Rollenschmierung vorgesehen, die zusammen mit der sonstigen 


guten Herstellung des Getriebes einen Nutzeffekt von rund 95%, 
gewährleistet. 

Die Schneckenwellen sind aus zähem Stahl gefertigt, ge- 
härtet, rund geschliffen und laufen in Lagerbüchsen aus harter 
Phosporbronze, bezw. in Präzisionskugellagern; der entstehende 
axiale Druck wird durch Kugellager aufgenommen. 

Die gehirteten und rund geschliffenen Rollenradachsen laufen 
in langen zylindrischen Lagern, der Axialdruck des Rollenrades 
wird durch gehiirtete und geschliffene Druckscheiben aufgenommen. 
Die Rollenbolzen sind aus zähem, oberflichenharten Gußstahl ge- 
fertigt und auf gleichen Durchmesser geschliffen. Die Rollen 
werden je nach Verwendungszweck des Getriebes aus bierzu 
geeignetem Material in genau gleicher Größe hergestellt. Der ge- 
ringe Kraftverlust bedingt naturgemäß eine geringe Abnutzung der 
reibenden Teile und gewährleistet daher eine lange Lebensdauer 
der Getriebe. So sollen die ersten, vor ca. 12 Jahren zum An- 
trieb von Werkzeugmaschinen hergestellten Pekrun-Getriebe, noch 
heute, obne daß jemals Reparaturen erforderlich gewesen wären. 
laufen. 

Die Abmessungen der Pekrun-Getriebe können in den meisten 
Fällen merkbar kleiner gewählt werden, als dies bei Getrieben 
mit zylindrischen Schnecken zulüssig ist. Das Gehäuse nimmt 
daher, wie man aus Fig. 248 erkennt, die einen 8,5 PS AEG. 
Drehstrom-Motor mit Pekrun-Getriebe auf gemeinsamer Grundplatte 
darstellt, weniger Platz ein und hat ein geringeres Gewicht als 
ein zylindrisches Schneckengetriebe. 








Umlaufszahl 











U NNF we bn "Ee 
Sora 8:1 10:1 | 12:1 15:1 18:1 20:1 
EI ien a | PS fe gin PSA PS alpen, PS 
min. 1800 | ,g '162 0,75180 0,6 108 0,3 ' 86 0,2 ` | 
max, 1600 | 200 0,9 160 0,75134 0,4 '106 0,8! | 
1100 ' yo 188 2 '110 1,5 | 92 0,8! 73 0,7 '61, 04 | 
1500 187, 2,75150 2 125 1 '100 1 88 05 
1000 ' oa 125 8 100 2,75 84 25 66 15 55 0,550 04 
1400 + ° 174| 3,5 '140 3 115 2,75 93 2 78 0,770 08 
950 o 120) 5 | 95 4,25 80 8 ¡63 2,7552 1,647 0,75 
1300 160) 6 130 5 108 4 |873 72 2 651, 
900 ua 112 9 | 90 8 75 7,25 60 5 50 3,545. 3 
1200 “° 150/11 120 9 100 8 ¡80,6 67 4 6035 
850 | on) [106 15 ¡8512 . 7110 ¡57 8 47 5,5421 35 
A 7 142, 18 [115/15 9612 |7610 63 7 57 5 
800 so 100 30 | 8025 6716 | 5812 44 9 40 6 
1100 138 35 11030 geän 7314 6110 45 8 
750 gyo 93:40 | 7532 ' 6227 | 5022 4118 3712 
1100 138| 50 10040 | 9130 | 7826 ‘6120 '5515 
750 1000 93 70 | 7550 | 6238 | 5082 4128 3718 
1100 , ~“ ‚1388100 10070 <; 9150 | 7340 6135 5528 


Die Kupplung der schnellaufenden Welle a Fig. 248 des 
Getriebes mit den Motorwellen a,, erfolgt in der Regel durch 
eine elastische und zugleich isolierende Kupplung. 





Fig. 248. Z. A.: Das Pekrun-Getriebe. 


Zur Erleichterung der Montage von Getriebe und Motor 
liefert genannte Firma gemeinschaftliche Grundplatten b fiir beide 
Elemente A und B. Daß dabei die Grundplatte dem Motor an- 
gepaßt wird, versteht sich von selbst. 

Obige Tabelle gibt Aufschluß über die Leistungen usw. 
der Pekrun-Getriebe normaler Übersetzungen und Ausführungen. 





— 139 — 


Die Tourenzahl des Motors n, und die n der langsam laufen- | Man erkennt sowohl aus Gleichung 2 und 2a wie aus Fig. 252, 
den Welle in umstehender Tabelle, sind auf die Minute bezogen. | dap die Länge s der Schraubenlinie nicht proportional dem Radius r 
Die Leistungsangaben sind an der langsam laufenden Welle ge- wächst, was Bedingung wäre, wenn eine mathematisch genaue Her- 
messen und verstehen sich fiir Dauerbetrieb. stellung der Schraubengänge aus kreisförmigen Scheiben erfolgen 
sollte; denn bei kreisförmigen Scheiben wächst der Umfang pro- 
portional dem Halbmesser. 





Berechnungen aus dem allgemeinen Trägt man die Länge s in Abhängigkeit vom Radius r auf, 
Maschinenbau, der Mechanik usw. so erbält man die in Fig. 252 gezeichnete Linie. Die Richtungs- 
i konstante der Tangente in den einzelnen Punkten hat den Wert: 

ds 4 .r- 7? 


scheiben. 
Von Ingenieur P. Kiippler. 
(Mit Abbildungen, Fig. 250 bis 254.) 
Transportschnecken werden sehr oft aus Blech- 


Dieser "Wert nähert sich mit anwachsendem r dem Wert 2-2 
und wird fiir r = œ gleich 2-7. 

Nehmen wir h=110mm an, so ergeben sich fiir s' die 
folgenden Werte: 


Herstellung von Transportschnecken aus a N Bam ET A a NO) 





scheiben hergestellt. Der große Bedarf im landwirtschaftlichen r= Os=tee=0 t= 40 s'=tge— 5,760 
Maschinenbau, Miihlenbau usw. hat zur Folge gehabt, dap Betriebe r= 10, s == tg a = 3,451 r= 50, s' = tga = 5,930 
entstanden sind, die sich | r= 20, 8 = tga == 4, 728 r= 100, s =tg « = 6,189 - 


= 80, s' = tg e — 5,427 


Man erkennt auch hieraus, wie aus Fig. 252, daß die Länge s der 

befassen. Die Art der Her- | Schraubenlinie erst langsam anwächst und dann immer mehr dem 

stellung ist verschieden. Radius nahezu proportional zunimmt. Praktisch kommt -das erste 

Im Folgenden soll nur die | Stick der Kurve Fig. 252 sowieso nicht in Betracht, da die Schnecke 

er Se Trans- eine Welle hat, deren Radius von O verschieden ist. 

S ats E GE Da im weiteren Verlaufe die Kurve s= f(r) nahezu pro- 
portional dem Radius r wächst, ist zum andern eine ziemlich 


zwar e h > C : 
Cat en er Ge genaue Herstellung des Schraubenganges aus kreisfórmigen Scheiben 


nur mit der Herstellung 
solcher Transportschnecken 








| 
| 
sprochen werden. | wüghen, ' 
Bisher wurde in der | Bezeichnen wir mit: 
Weise verfahren, daß man | o den inneren Radius der kreisförmigen Scheibe 
Blechscheiben nach Fig. 250 | Qa o äußeren ” ” ” ” 
fertigte und zusammen- o einen beliebigen ,, e „ ” 
nietete. Dann wurde die | go ist der Umfang u=2-0.x . . . E RE 


Schnecke auf der Welle aus- 
einandergezogen und durch 
~ Hiimmern ` nachgeholfen. 
podar man brachte die å 
einzelnen Gänge vorher in i (OR EN = 
*7Gesenken in die richtige =e ES ea E NA 
SEN Form. Das Loch wurde 
Fig. 249. Z. A.: Das Pekrun-Getriebe. nach Gutdiinken oder Er- 
fahrung so groß gewählt, 
daß die Scheibe im aufgezogenen Zustande (Fig. 251) bei einer 
gewünschten Steigung sich an die Welle anlegte. Gerechnet 
wurde dabei wenig; deshalb konnte man auch beobachten, daß 
Geschick dazu gehörte, eine einigermaßen gute Schnecke zu erhalten. 
Im folgenden sollen die Verhältnisse genauer untersucht 


Der Umfang wächst also proportional dem Badia, riet man 
hier den Umfang u in Abhängigkeit vom Radius e auf Fig. 254, 
so erhält man eine gerade Linie mit der Richtungskonstanten 





Also denselben Wert, den wir aus Gleichung 3 für r = œ erhielten. 


Wir verfahren nun in der Weise, daß wir in Fig. 254 durch 
zwei Punkte a und b des betreffenden Kurvenstückes eine gerade 
Linie so ziehen, daß sich die ober- und unterhalb derselben liegen- 
den Längen von s ausgleichen; bestimmen dann für die Schnittpunkte 
a und b die Längen s, und s, aus den zugehörigen Radien r; 
und rą und aus diesen die Radien o und go der kreisförmigen 


werden. Scheibe. 
Wir vernachlässigen von vornherein die Blechstärke und Mit großer Genauigkeit kann man setzen: 
fassen den Schneckengang als eine krumme Fläche auf. Der fh od and ty => ios. a zb e O) 


Schneckengang besteht dann aus Schraubenlinien. Die Schrauben- 
linie ist eine Raumkurve von gleichbleibender Kriimmung. 
Dies ermöglicht einmal die näherungsweise Herstellung von 

Schraubengängen aus kreisförmigen Scheiben. | 


Es sei: 
r; der innere Halbmesser der Schnecke in mm 
r„ der äußere > ie e E 





r ein beliebiger , > z TE 

h die Steigung e 

b = ra — r; die Breite des Schneckenganges in mm 
œ der Steigungswinkel einer beliebigen Schraubenlinie 
s die Linge Ss PR H 





Fig. 250. Fig. 251. 
Die Abwickelung eines Zylinders mit einer Schraubenlinie Pin A st i Se m Bal: 
ergibt das Bild Fig. 253. Die Schraubenlinie geht dabei in eine S ý PERS AAA he, repre 





gerade Linie úber mit der Tangente des Steigungswinkels: l b 
wobei d'Ee O E 
A E NN Ee (1) 
dr angenommen werden kann. 
Die Länge der Schraubenlinie ist: Dann ist: 
s—J(2-r-m)?+h?=4-r?-w?+h? ... (2) sı =/4-1,2.02+h?; sa = Y4 r? -m2 Hh? . . (8) 
oder wenn man den Winkel « einführt, wird s — aem (2a) Wir übertragen nun die Größen s, und sə auf die kreis- 


gag DC förmige Scheibe. Da sich hier die Umfänge wie die Radien ver- 
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halten, so ist die erste Bedingung: 


a E ee ee 
0 8 
Da der Schraubengang senkrecht auf dem Schraubenzylinder 


steht, so ist ra — ri = 0a — 0 = b (9) 
und nach Voraussetzung auch 
rı — Te = 01 — @ =k (10) 
und 0, =o, +k i. sh II 
setzt man diesen Wert in Gleichung I ein, so wird: 
01 * Se = Sı (9, + k) und e, (S2 — s1) = S, +- k 
mithin : 
Sı +k | 
Da 
2 1 
=p a ( N 
Qa = Qi -+ b 


Kennt man die bei- 
den Steigungswinkel 
«, und «,, so ist 





er 2.1." 
r~ Wry Jä 50 40 22307400 Bu = a 
COS o 
Fig. 262. Z. A.: Herstelung von Transportschnecken und 
aus Blechscheiben. Zergen 
Ba = 
S cos (tg 


und wenn man diese Werte in Gleichung III einsetzt, erhält man 
nach einiger Umformung: 
rı k- cos a, 





SE IV 
und 
gi =01 — d; Ea = ọi + b 

Erwähnt sei Folgendes: Da sich aus Gleichung I und II nicht 
ergibt, daß s, =2- 0, - und S: = 2. 03 +7 ist, so folgt auch 
nicht, daf eine Scheibe gerade einen Schneckengang ergeben 
müßte, wie man anzunehmen geneigt sein könnte. Überhaupt 
geht für das Übereinandernieten ein Kreisausschnitt verloren. 
Bezeichnen wir den nutzbaren Winkel mit q, so ergibt eine Scheibe 


2-0: p p 
s, 360 ` | ER 


e Q2 s 
S? 





c= 


Schneckengänge. 


Dieser Wert ist meist etwas größer als 1. Will man aus 
jeder Scheibe gerade einen Schneckengang erhalten, so muß man 
c = 1 setzen und erhält dann: 


360 - s, _ 360-8, (12) 
2. Eer 


Um zu sehen, wie es e wohl lohnt, die richtigen Werte von 
o; und e, rechnerisch zu ermitteln, wollen wir an einem Beispiel 
die geschitzten mit den richtigen Werten vergleichen. 















Aufgabe: 
” . Eine Welle von 
es 24 mm Durch- 
X 3 messer soll eine 
/ > R Transport- 
" e schneck mit 
| i = 100mm äußeren 
300 S0 200 SU WON ay i Y Durchmesser u, 
2rR 110 mm Stei- 
Fig. 263. Z. A.: Herstellung von Transportschnecken aus gung erhalten. 
Blechscheiben. Zu berechnen ist 
Qi; Ọa Und C. 


ri = 12 mm; ra = 55 mm; b = 43 mm; h = 110 mm. 


b 
>= ~ D mm, 


Nach Gleichung 7 folgt: d — 7 


mit Gleichung 6 ist dann: 
r =1r+d und ra = ra d 
rı =12+6=18 mm und r} = 55 — 6 — 49 mm. 
Aus Gleichung 8 folgt dann: 
$= y4- 182. x? + 1102 == 157,7 mm 
Sy == }4-492- m? + 110? = 326,5 





mm 


—— eee — es ee 


, Querträgers nicht berücksichtigt werden, 


aus Gleichung III folgt mit Gleichung 10: 

k = r, — r, = 49 — 18 = 31 mm 

s.:k 157,7 - 31 
A go LA amn 
o; == 28,9 D = ~ 23 mm; e, = 23 + 43 = 66 mm 

Zeichnet man die Scheibe auf, so bleibt, nachdem die Nietlöcher 
eingezeichnet sind, noch ein nutzbarer Winkel von q = 3220, 
Es gibt demnach jede Scheibe nach Gleichung 11: 


2-28,9- 322 
e= 157.7 “860 = 1,035 
Schneckenginge. 


Zur Herstellung der Schnecke mit obigen Abmessungen 
wurden nach Gutdünken Scheiben mit: 
oi = 19 mm; e, = 62 mm; 9 = 322,50 
gefertigt. Es gelang jedoch nur eine Steigung von 85 bis 90 mm 


zu erreichen. Dabei ergab jede Scheibe gerade einen Schneckengan:. 
Berechnet man die Steigung, die die Scheibe nach obigen 


Voraussetzungen ergibt, indem man in Gleichung I Dh fir 
Ee 8 
=Y4.1 zc? + h? und s = -}4. WEE - x? + h? einsetzt und nach h 
anflöst, SO GE sich: 
i.e EN EMS \ 
0 — 9” 
Zuniichst ist noch: 
Zei 
b = 43 mm; 
b n 
do Ge 6 mm; JO 
r, = 12 + 6 = 18 mm; 
Ya = 95 — 6 = 49 mm; y 
o = 19 -+ 6 = 25; “h 


o, = 62 — 6 — 56 mm. 


Mit diesen Zahlenwerten 
wird: 
h= 2.x. 

/ 252. 49? — 56? . 18° 
p © 562—252? 
— ~ RV mm. 
Nach Gleichung würde dabei eine Scheibe: 

_ 2-25 .2 ECH 5 
p4 182.12 +87? 360 
Schneckengänge ergeben. 
Durch diese Zahlenwerte ist die Brauchbarkeit der abgeleiteten 
Formeln bestätigt. 





Fig. 254. Z. A.: Herstellung von Transporl- 
schnecken aus Blechscheiben. 


— 0,99 


Berechnung der Nebenspannungen 
in den Vertikalen der Hauptträger bei Brücken infolge der 
Durchbiegung der Querträger. 
Von Möhrle, Oberingenieur. 
(Mit Abbildung, Fig. 255.) 


Im Brückenbau wird den Nebenspannungen die in den Ver- 
tikalen der Hauptträger infolge der Durchbiegung der Querträger 
auftreten und die je nach den Verhältnissen recht erheblich sein 
können, nicht die gebührende Beachtung geschenkt, obwohl gerade 
die neuerdings vielfach gebräuchlichen breitflanschigen Vertikalen, 
deren Trägheitsmoment auf Kosten der Steghöhe ergänzt und somit 
die Gefahr des Ausknickens infolge Durchbiegung der Querträger 
erhöht wird. Wenn man dieser Gefahr in den meisten Fällen 
auch durch zweckentsprechende Eckaussteifungen begegnet, so gibt 
es doch Fülle, in denen letztere entweder gar nicht oder auch 
nur aus wirtschaftlichen Gründen nicht zulässig sind. 

In nachstehender Untersuchung soll das Eigengewicht des 
weil dessen Einfluß auf 
die Nebenspannungen sehr gering ist. Die exzentrische Belastung 
der Vertikalen wird ebenfalls vernachlässigt. 








Infolge der Belastung biegt sich der Quertriger etwas durch 
und am Auflager bildet die Mittellinie mit der Horizontalen den 
Winkel a. 

ss On a SD 
 2E-S 21 2E-J ) B-J 


In dieser Gleichung ist J das Trägheitsmoment des Quer- 
trigers, M das Moment, das von der Vertikalen hervorgerufen 
wird; die übrigen Bezeichnungen sind aus Fig. 255 Skz. 1 zu 
ersehen. 


Die Vertikale würde infolge der Belastung in dem unteren 
Punkt g einen Ausschlag f = « - 1 erhalten, wenn nicht eine horizon- 
tale Zugkraft K diesen Ausschlag: 


ee es A SE 
(RES) al 2E-J ) E-J| 
verhinderte. 
i K.]3 l 
Es ist nun aber auch f=- _-, worin J, das Trägheits- 
3E-J, 


moment der Vertikalen bedeutet. 
Durch Gleichsetzen beider Werte ergibt sich (Fig. 255, Skz. 2): 


KP 3 "LH P Kg _ ML), 
3E-J, |2E-J 21 2E-J ) 1 
KP OP | a att nS 
Es ist nun: 
E E E 


Skog, Rb 


Setzt man diesen Wert in die letzte Gleichung ein, so ist: 








e Pe e 
3E.J, 2E-J 2 E.J 
MI ML P (Lit 
3E-.J, E-J 2E-J 2 
l L` P L? + Lei 
SE RE eee EN E Been 
MA Sek gd 2J 2 ) 
1-J4+83J, -L P L,?+ L? 
Ne ee AAN 2 e Ms A 
m alt 2 
A a 
1-J+3J,-L 2 2 


í J 
Es ist ferner M =k- SC wobei e den Abstand der Schwer- 


achse der Vertikalen von der Außenkante desselben bezeichnet. 


Dies eingesetzt gibt: 


GE eis (Ls <A 
J, 1-34+33, -«L 2 \ 5 
o (e 
2(1-J+ 383, - L) 9 ; 
In dieser Gleichung ist der Ausdruck: 
de P L2— L,?+ L,? 
z 2 


für alle Vertikalen mit gleichen Knicklängen konstant. 
Es sei z. B. bei einer Parallelträgerbrücke: 


P = 88 800 kg, =. = 165 cm, 


L=330 cm, L, = 90 cm, L, = 260 em, 





mithin: 
ek at e E L,*+ L,? 
2 

3. 16,5. 3 2) 

_ 8-16,5- 88800 (s gps 902 + 260° | 
2 2 

= 68 229 000 000, 
= 68 229 000 000 


ER EICH GE gi 
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Es sei für alle Vertikalen 1~ 300 cm, J = 8338400 cm‘, 
3L = 3-880 = 990 cm, 1-J = 300 . 338400 = 101 520 000» 
J, ist für die einzelnen Vertikalen verschieden. 


Die Nebenspannung ist daher für alle Vertikalen: 
_ __ 68229000000 ` e~ 68900000 
~ 101520000 + 990-J, 1026004 J, ` 


Berichte über Versuche usw. 


Schnellaufende 600 PS-Dieselmaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 19.) 


Auf der Briisseler Weltausstellung hatte man Gelegenheit, u. a. 
auch eine Dieselmaschine von nom. 600 PS Leistung zu 
sehen, die sich einmal dadurch kennzeichnete, daß die vier 
Zylinder der Maschine in einen gemeinsamen Gußmantel eingesetzt 
waren und bei der weiter die Drehzahl eine ungewöhnlich hohe 
war; sie betrug normal 215 in der Minute. 

Die Maschine, deren allgemeine Einrichtung aus Tafel 19 zu 
ersehen ist, besaß Zylinder von 500 mm Bohrung, einen Kolben- 
hub von 650 mm und 
(nach Engineering) ein 
Fertiggewicht von 120 t. 
Ihr Unterbau ist nach dem 
Kastentypus ausgeführt, 
d. h. Kurbelwelle, Pleuel- 
stangen und Kreuzköpfe 
laufen in einem geschlos- 
senen Gehäuse, ihre 
Schmierung durch Spritzúl 
ist also gesichert. Durch 
Einschaltung von Kreuz- 
köpfen sollte die Maschine 
der stehenden Kolben- 
Dampfmaschine gleich- 
wertiger gemacht werden. 
Auch die Kolben ähneln 
denen normaler stehender 
Dampfmaschinen, wenn 
sie auch mit Rücksicht 
auf die höheren Drücke 
etwas breiter gehalten sind 
als diese und auch mehr 
Kolbenringe besitzen. Zur 
Kühlung der Kolben dient 
Wasser, das durch zwei 
dünne Messingrohre, die 
unterhalb jedes Kolbens 
angeschlossen sind und 

















Fig. 255. Z. A.: Berechnung d. Nebenspannungen 
in den Vertikalen der Hauptirager bei Brücken 
infolge der Durchbiegung der Quertráger. 


- sich mit demselben auf und nieder bewegen, eingeführt wird. Wie 


man aus Fig. 4 erkennt, enden diese Messingrohre in kleinen 
Zylindern, die auf dem Gehäuse festgemacht sind und sich nach 
unten in gebogene Rohranschlüsse fortsetzen. Die Rohre bewegen 
sich in diesen Zylindern ähnlich Teleskoprohren und sind natur- 
gemäß durch Stopfbüchsen darin abgedichtet. Auf diese Weise 
wird der fortgesetzte Zufluß von kaltem und der Abfluß des 
warmen Wassers aus dem Zylinder gesichert, ohne daß Wasser- 
verluste auftreten. 

Die Kolbenstangen sind durch Flanschen mit dem Kolben 
verbunden und enden in doppelte Kreuzkopfzapfen; als Material 
für sie wurde Schmiedestahl benutzt. Da hier die Kolbenstange 
der Einwirkung der im Zylinder auftretenden heißen Gase nicht 
ausgesetzt sind, so war selbstverständlich auch keine Kühlung 
derselben erforderlich. Auf der anderen Seite wiederum mußte 
die Kühlung der Kolben eine sehr sorgfältige sein, da ja die 
Kolben, wie schon gesagt, außergewöhnlich kurz sind. 

An den Kreuzkopfzapfen der Kolbenstange greifen die mit 
nur einem Schuh ausgerüsteten Kreuzköpfe an, deren Führungen 
durch Platten gebildet werden, die an die Gehäusdeckel ange- 
gossen sind und infolgedessen mit diesen Deckeln zusammen aus 
dem Gehäuse entfernt werden können. An der Seite tragen die 
Führungsplatten abschraubbare Deckel, von denen die Kreuzkipfe 
úbergriffen werden. 


Die Lager der Kurbelwelle h sind ebenfalls fiir Druckwasser- 
kühlung eingerichtet, um auf diese Weise jede übermäßige Er- 
wärmung dieser Lager sicher hintanzuhalten. Das Wasser tritt 
durch Rohre in die Höhlungen der Lager ein und fließt durch 
andere Rohre wieder ab; es wird in einem offenen Gefäß ge- 
sammelt. 

Eine wichtige Neuerung in der Steuerung der Ventile hat 
die Herstellerin der Maschine, die Nederlandsche Fabriek 
van Werktuigen en Spoorweg-Materieel in Amster- 
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R Fig. 256. Z.A.: Zum Kapitel Kugellager. 


dam dadurch getroffen, daß sie das Öffnen und Schließen der 
Ein- und Auslaßventile d e nicht mehr wie üblich mit Hilfe von 
Daumenscheiben bewirkt, die auf eine gemeinsame Steuerwelle 
gekeilt sind und die Ventile durch doppelarmige Hebel be- 
tätigen. Obgleich diese Form des Ventilantriebs sich an den 
langsamlaufenden Dieselmaschinen seit langem bewährt hat, er- 
schien es doch angebracht, für die schneller laufende Maschine 
von ihr abzugehen, weil man zu befürchten hatte, daß die 
Steuerung nicht ruhig laufen würde. Durch Versuche fand man, 
daß sich für schnellaufende Maschinen statt der reinen Daumen- 
scheiben-Bewegung eine Exzenterbewegung besser eignete. 
Man ersetzte also die Daumen- oder Nockenscheiben durch Ex- 
zenter, verband (vergl. Fig. 5) die Exzenterstangen mit horizon- 
talen Schwinghebeln und diese wieder versah man an dem ent- 
gegengesetzten Ende je mit einem Stahlsattel, der auf einen 
gleichartigen Stahlsattel des Ventilhebels wirkt, wenn dieser 
gehoben wird. Die Welle, Fig. 5, auf der die Exzenter sitzen, 
wird von der Kurbelwelle durch eine Zwischenwelle unter Ver- 
wendung von Spiralrädern getrieben. Die letztgenannte Welle 
trägt den Regulator. 

Im weiteren ist die Maschine für das Anlassen mit einem 
Luftkompressor k ausgerüstet, der alle vier Zylinder a zu be- 
dienen hat. Der Kompressor sitzt auf einer Verlängerung der 
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Grundplatte der Maschine; sein Kolben wird durch einen ex- 


zentrischen Zapfen an der Kurbelwelle h mittels Pleuelstange i 
betätigt. 

Die vier Brennstoffpumpen, von denen je eine für jeden 
Zylinder bestimmt ist, sind in einer gemeinsamen Pumpenkammer 
untergebracht und werden durch Exzenter von der vertikalen 
Regulatorwelle aus betätigt. 

Die Schmierung erfolgt durch eine kleine Ölpumpe 1, die 
durch eine Kurbel an dem schon erwähnten Kurbelzapfen betätigt 
wird, dem die Pleuelstange i des Kompressors k angehängt ist. 

Trotz der verhältnismäßig hohen Tourenzahl lief der Motor 
doch durchaus geräuschlos; er war direkt an eine Gleichstrom- 
Dynamo von 470 Volt und 745 Ampere gekuppelt, die den Strom 
für Licht und Kraft in der Maschinenhalle der holländischen 
Abteilung lieferte. 

Die ausführende Firma hatte nachstehende Garantien über- 
nommen: Unter Voraussetzung eines Heizwertes des Öles von 
10000 WE per kg sollte sich der Verbrauch in Pfd. engl. per 
gebremste PS, bei voller Belastung auf 0,37, bei dreiviertel Be- 
lastung auf 0,249, bei halber Belastung auf 0,495 und bei ein- 
viertel Belastung auf 0,77 belaufen. 


.stellen, oder wie 


Zum Kapitel Kugellager. 
(Mit Abbildungen, Fig. 256 bis 263.) 
(Fortsetzung und Schluß.) 


Im Anschluß an das vorstehende sollen noch einige An- 
wendungsbeispiele des Sachslagers gegeben werden. 

So zeigt Fig. 263 ein Kugellager für die Achse eines 
Straßenbahnwagens. 

Man erkennt, daß zwei Sachslager vorgesehen sind, deren 
Ringe c e auf dem Zapfen der Achse festsitzen, während die 
Ringe c, e im Gehäuse des Kugellagers ihren Halt finden. Das 
Gehäuse an sich ist durch Filzbeilage g staub- und öldicht nach 
außen abgeschlossen und bildet auch sonst einen großen Ölbehälter. 
Eine Distanzbüchse a hält die beiden Ringe c im richtigen 
Abstande von einander, während die Mutter d die Innenringe 
seitlich festspannt. Einmal mit Ol gefüllt, hält ein derartiges 
Lager Monate lang. 

Fig. 258 zeigt die Verwendung von einreihigen Kugellagern 
der oben beschriebenen Bauart an einer Schleifmaschine. 
Die Schleifwelle n trägt wie üblich in der Mitte die Schleif- 
scheibe q, die mit Hilfe zweier Klemmscheiben, sowie Mutter und 
Gegenmutter auf der Spindel n festgehalten wird. Die Ringe m 
der beiden Lager o p sind durch Büchsen und Muttern auf der 
Achse n festgelegt, ebenso schließen die beiden Deckel vollkommen 
öldicht. Es ist also auch hier Vorsorge getroffen, daß die Scheibe 
wochenlang ohne frische Schmierung laufen kann. Jedes Schlingern 
der Achse wird durch die zwischen die Kugelringe und der 
Klemmen der Schleifscheibe q geschalteten Distanzbüchsen ver- 
hindert. 

Nicht unerwähnt soll hier bleiben, daß man auch die Vor- 
gelegewelle derartiger Schleifmaschinen neuerdings mit Kugellagern 
ausrústet. Es sind das dann sog. Seitenlager, die man von der 
Seite an den Ständer der Maschine heranbringt und durch 
Schrauben an einer entsprechenden gestalteten Fläche am Ständer 
festmacht. 


Fig. 262 zeigt ein sog. Doppeldrucklager, wie es 
bei Turbinenpumpen neuerdings zur Anwendung kommt. 

Bei diesem sind zwei Reihen Kugeln vorhanden, die zwischen 
drei Ringen i k 1 eingelagert sind. Die Kugeln werden durch 
„Käfige“ der oben beschriebenen Art, im richtigen Abstande von 
einander gehal- 
ten und die 
Druckringe ikl 
bilden mit den 
Kugeln zusam- 
men einen Kör- 
per, der sich in 
einem gewissen 
Winkel schräg / 
nach allen Rich- 777777777 
tungen hin ein- | 7% 


man zu sagen 
pflegt, frei pen- 
deln kann. Zu 
dem Zwecke 
sind die Außen- 
flächen derRinge 
ikl als Kugel- 
kalotten ausge- 
bildet und legen 
sich gegen eben- 
solche Druck- 
platten an, die 
im Gehäuse des 
Lagers festge- 
macht sind. Der 
Zapfen der Tur- 
binenwelle trägt eine Büchse h, die durch eine Mutter n am Ab- 
laufen gehindert wird und auf der der Ring k seine feste Führung 
findet. Diese Führung wird dadurch erreicht, daß der Ring k 
sich einerseits gegen einen in die Büchse h eingedrehten Bund 
legt und auf der anderen Seite gegen eine auf der Büchse h ge- 
schraubte Ringmutter. So bildet der Ring h gewissermaßen das 
feste Bindeglied zwischen Zapfen und Kugellager. 
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Fig. 257. Z. A.: Zum Kapitel Kugellager. 
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Derartige Lager haben sich praktisch bisher als brauchbar 
erwiesen. 

Dasselbe 148t sich auch von der in Fig. 260 skizzierten Rolle 
für Schiebetüren sagen; diese hat allerdings die allgemein 
bekannte Querschnittsform, jedoch legt sie sich nicht wie die ge- 
wöhnliche Rolle unmittelbar auf den Zapfen, sondern zwischen 
beide ist ein Sachscher Kugelring eingeschaltet. 

Der Wert dieser Einrichtung ist vor allen Dingen darin zu 
suchen, daß die Rolle selbst bei schlechter Schmierung lange Zeit 
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Fig. 268. Z. A.: Zum Kapitel Kugellager. 


ohne „Quietschen* läuft und die Schiebetür leicht und ohne An- 
strengung geöffnet werden kann. 

Auch für Ventilatoren und Exhaustoren wurden, wie 
schon in der Einleitung angedeutet, derartige Kugellager bereits 
verwendet. 

Ein Beispiel gibt Fig. 261 und zwar sind hier ein Doppel- 
drucklager h und zwei einreihige Kugellager i und k zur An- 
wendung gekommen. Das Doppeldrucklager entspricht in seiner 
Konstruktion dem in Fig. 262 dargestellten, es bedarf also keiner 
erneuten Beschreibung, ebenso decken: sich die Lager ik mit den 
schon weiter oben erwähnten einreihigen Normallagern. | 

Die Hals- und Fußlagerung eines Ladekranes 
zeigt Fig. 257. Hier sind zwei Führungslager l o und ein sogen. 
Drucklager p vorgesehen. Der Ring des oberen Lagers 1 wird durch 
eine Ringmutter m am Ablaufen von der Kranachse gehindert, 
während der Ring o des unteren Lagers durch einen Druckring, der 
sich auf den Druckring des Drucklagers stützt, am Ablaufen von der 
Welle gehindert wird. Der untere Druckring des Drucklagers ist auf 
seiner Auflagefläche sphirisch bearbeitet, gestattet also dem Zapfen 
eine gewisse Schwingbewegung. Da das untere Lager o und das 
Drucklager p in einunddasselbe Gehäuse eingebaut ist, so verein- 
facht sich die Schmierung ganz wesentlich. 

Eine Laufkatze mit Sachskugellagern, wie sie für 
die moderne Einschienen-Hängebahn zur Anwendung kommt, zeigt 
Fig. 259. Hier ist in jede der Laufrollen ein Kugellager ein- 
gebaut, derart, daß der Innenring des Kugellagers auf dem 
Zapfen r festsitzt und durch eine Mutter u am Ablaufen ge- 
hindert wird, während der Außenring in der Rolle seine Lagerung 
findet und durch den Abschlußring s gegen das Verlaufen nach 
der Seite geschützt ist. Der Schlußring s hat zugleich die Auf- 
gabe, das Lager nach außen abzudichten, während die Abdichtung 
nach innen durch einen Filzring erfolgt, der sich gegen die 
Mutter u legt und seinen Halt in einer Eindrehung des Rades 
findet. 

Auch in diesem Falle bildet das ganze Lager einen Ölbehälter, 
in dem soviel Öl untergebracht werden kann, daß die Rollen 
monatelang ohne Nachfüllung von Schmiermaterial laufen können. 

Zum Schluß sei dann noch die Kugellagerung einer Kreis- 
säge mit zwei Blättern hier erwähnt, die durch Fig. 256 ver- 
anschaulicht wird. 

Wie man sieht, handelt es sich hier um eine verhältnismäßig 
große, hohle Nabe, in die zwei Kugelringe v x derart eingebaut 





sind, daß sie nach Abschrauben der Deckel w y nach der Seite 
herausgehoben werden können. Die ganze Nabe bildet einen 
einzigen großen Ölbehälter, der durch Filzbeilagen in den Ver- 
schlußscheiben w y nach außen abgedichtet ist. 

Es ließen sich hier noch eine große Anzahl anderer An- 
wendungsbeispiele von Kugellagern wiedergeben, leider aber 
fehlt es dazu an Raum, auch haben wir ja erst letztens bei Be- 
schreibung einer anderen Kugellagerkonstruktion mebrere derartige 
Beispiele gegeben. Deshalb sei hier nur noch erwähnt, daß man 
neuerdings sogar den Versuch gemacht hat, die Kugellager 
auch für die Kurbelwellen von Draisinen, ferner die Feld- 
bahnkippwagen, für Kollergänge, ja sogar für Exzenter 
auszugestalten. Da alle diese Versuche von Erfolg waren, so 
dürfte damit aber auch endgültig der Beweis erbracht 
sein, daß sich das Kugellager für alle Zwecke der Technik 
eignet. Es ist deshalb nur zu wünschen, daß seine Ver- 
breitung so schnell zunimmt, wie sich sein praktischer Wert 
in Zahlen ausdrücken läßt. 


Eine neue Schmiereinrichtung. 
(Mit Abbildung, Fig. 264.) 


Seitens der Amerikaner George Russell Kennedy 
und Grant Mc Cargo in Pittsburg, Pa. wurde kürzlich 
eine neue Schmiereinrichtung, oder besser gesagt, eine neues 
Schmiergefäß in den Betrieb eingeführt, das man zur Klasse 
der ,Federschmierer* zu rechnen hat. Sein Wert liegt darin, 
daß bei ihm eine Einrichtung getroffen ist, die das Ausfließen 
des Schmiermaterials ohne Rücksicht darauf, ob das Gefäß 
viel oder wenig Schmiermittel enthält, oder ob es an einem 
stehenden oder bewegten Maschinenteil angebracht ist, so 
gleichmäßig wie möglich gestaltet. 

Wohl ist bekannt, daß man den auf das Schmiermittel aus- 
geúbten Druck durch Nachspannen einer Feder von Hand von 
Zeit zu Zeit erneuern kann. Es ist weiter auch bekannt, daß 
man das Gefäß nach Art einer Schmierpumpe ausbilden und den 
Kolben von einem benachbarten Maschinenteil aus mittels einer 
elastischen Kupplung derart antreiben kann, daß er nur vor- 
geschoben wird, wenn der Druck des Kolbens gegen das Schmier- 
mittel auf einen gewissen Betrag gesunken ist. 

Bei dem Kennedy- und Cargoschen 
Apparate jedoch wird die den Kolben vor- 
schiebende Druckfeder selbsttätig und 
unabhängig von einem äußeren 
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Fig. 259. 
Fig. 269 u. 260. Z. A.: Zum Kapútel Kugellager. 


Fig. 260. 


Antrieb mit Hilfe einer zweiten Feder nachgespannt. Die 
Relativbewegung des Kolbens und eines von der Spannfeder vor- 
geschobenen Teiles wird dazu benutzt, die Spannfeder nach Bedarf 
einzuschalten und die Druckfeder des Kolbens nachspannen zu 
lassen. 

In Fig. 264 sind mehrere Ausführungen dieses Apparates 
wiedergegeben. Alle Gefäße dieser Typen haben jedoch die 
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iibliche zylindrische Gestalt und entweder ein abnehmbares Unter- 
teil, wie Skz. 1 und 4, oder ein abnehmbares Oberteil, wie Skz. 3 
und 6. Wenn ein sehr dickfliissiges Material Verwendung findet, 
kann das Gefäß a vom Unterteil b oder das Oberteil c vom Ge- 
fäß a abgeschraubt werden. Für dünnflüssiges Material kann man 
einen Fiillstutzen d Skz. 3 mit Verschlußschraube e vorsehen. 
Zweckmäßig wird in diesem Falle eine Bohrung f für den Aus- 
tritt der verdrängten Luft angeordnet. 


i 
Fj SS 
gay 


! 
BS e e wm wm wm web wm wm vm wm ei 
Mm l 
‘ 
Wt — =p or . e 
f 1 
D 


ee ys 


z 


Sem 





Fig. 261. Z. A: Zum Kapitel Kugellager. 


Das Unterteil des Gefäßes läuft, wie üblich, in einen Gewinde- 
stift aus. Der lichte Querschnitt desselben wird auf verschiedene 
Weise verengert: 

Skz. 1 und 2 zeigen zwei Schraubstifte h und i, die in 
flache Blätter auslaufen. Die Blätter stoßen, wenn die Stifte 
eingeschraubt sind, in der Mitte beinahe zusammen. Die größte 
Verengung findet statt, wenn beide Blätter wagrecht stehen, 
und durch Drehen der Blätter oder eines Blattes kann man die 
lichte Weite beliebig verändern. 

Skz. 3 zeigt einen Pfropfen 1 mit Bohrung m, durch dessen 
Verstellung der lichte Querschnitt verändert werden kann. 

In Skz. 6 ist ein hohler Stift n angeordnet, der in ein Nadel- 
ventil o ausläuft. 

Im Gefäß a ist ein Kolben p verschiebbar, der durch ge- 
eignete Einrichtungen längs des Gefäßes bewegt werden kann. 
Der Kolben hat eine Stange q, die in einer außen mit Gewinde 
versehenen Büchse r verschiebbar gelagert ist. Das Gewinde der 
Büchse r ist so steil, daß durch einen Längsdruck auf die Büchse 
entweder die Büchse selbst sich bewegt oder die Stellmutter t 
sich dreht. In Skz. 1 geht die Stange q samt der Büchse r 
durch das Gefäß und durch die Stellmutter, welche in das Ge- 
winde der Büchse eingreift. Die Mutter besteht aus einem ring- 
förmigen Stück s mit innerem Gewinde und einem äußeren Mantel t, 
der sich mit einer Flansche u auf die Flansche des Ringstückes s 
auflegt. Die Mutter stützt sich unter Vermittlung von Stahl- 
kugeln w auf eine Lauffliche y am Oberteil des Gefäßes. Eine 
Feder x ist zwischen das untere Ende der Büchse r und’ den 
Kolben p gelegt. Ihre Spannung bestimmt den auf das Schmier- 
mittel auszuübenden Druck. Eine zweite Feder y stützt sich auf 
eine Schulter z der Büchse r und strebt, die Büchse in ihrer 
Längsrichtung zu verschieben, was eine Drehung der Mutter s, t 
zur Folge haben würde. 

Wenn die Mutter sich frei drehen könnte, wäre der auf das 
Schmiermittel ausgeübte Druck der Spannung der Feder y pro- 
portional und würde mit der Entspannung der Feder allmählich 
abnehmen. Es ist aber eine Vorrichtung angebracht, die ein- 
gerückt wird, wenn der Kolben unter Einwirkung der Feder x 
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eine gewisse, vorher bestimmte Strecke sich von der Büchse r 
entfernt hat und die Mutter und die Büchse zusammen sperrt, 
wenn die Büchse sich um eine gewisse, vorher bestimmte Strecke 
unter Zusammenpressung der Feder x dem Kolben genähert hat. 
Wenn Mutter und Büchse zusammengesperrt sind, so ist natürlich 
der auf das Schmiermittel ausgeübte Druck gleich der Spannung 
der Feder x. 

Die bei Skz. 1 u. 4 benutzte Sperrvorrichtung besteht aus 
einer Feder a,, die an der Stange q ausgebildet ist und in einen 
Schlitz der Büchse r so weit eingreift, daf sie in deren Gewinde- 
gänge tritt. Den Gängen entsprechende Vertiefungen sind in die 
Feder a, eingeschnitten. Stifte b,, die zweckmäßig in Schrauben 
auslaufen, werden in den Ring t eingeschraubt, so daß sie in die 
Gänge der Biichse bineinragen. 

Wenn die Feder x die Stange q in der Büchse so ver- 
schoben hat, daß die Nuten in der Feder a, mit dem Gewinde 
der Büchse r zusammenfallen, so kann sich die Mutter s, t frei 
drehen und die Feder y kann also die Büchse r verschieben. 
Diese Verschiebung preßt die Feder x zusammen. Die Stange q 
nimmt an der Bewegung der Büchse r nicht teil, weil das 
Schmiermittel aus den engen Austrittsöffnungen nicht so schnell 
heraus kann und daher Widerstand leistet; die Büchse verschiebt 
sich also in bezug auf die Stange q so lange, bis die Feder a, 
nicht mehr mit dem Gewinde der Büchse zusammenfällt. Dann 
schlagen die Stifte bh gegen die Feder a, an, und die Mutter 
kann sich nicht mehr drehen. Wenn nur ein Stift b, vorhanden 
ist, so wird die Mutter nach jeder vollen Umdrehung gesperrt. 
Sind mehrere Stifte vorhanden, so wird der Winkel, den die 
Mutter durchlaufen kann, entsprechend verringert, z. B. wenn vier 
Stifte unter Winkeln von 90% angenommen werden, kann die 
Mutter nur eine Vierteldrehung machen. 

Zweckmäßiger ist es aber, die Büchse mit mehrgängigem 
Gewinde auszubilden und eine größere Anzahl von Stiften an 
verschiedenen Punkten rings um die Biichse anzubringen. So 
hat z. B. in Skz. 1 u. 3 die Büchse r ein dreigängiges Gewinde, 
und sechs Stifte sind in gleichen Abständen ringsum angeordnet. 
Der Druck der Feder x kann als gleichmäßig angesehen werden, 
da seine Schwankungen nur einer Dehnung der Feder zwischen 
zwei Stiften entsprechen, also sehr gering sind. 

Die Büchse r wird zum Füllen des Gefüßes durch Drehen 
der Mutter s, t in umgekehrtem Sinne gehoben, und die Stange q 
und mit ihr der Kolben p werden durch den Kopf c, mit- 
genommen. Ein federnder Riegel d, in der Mutter, der in 
Zähne e, am Kopf v eingreift, verhindert die Drehung der Mutter 
und hält damit den Kolben in seiner Stellung am oberen Ende 
des Gefäßes. 

Wenn die Vorrichtung arbeitet, wird der Riegel d, durch 
einen Anlauf mit den Zähnen e, außer Eingriff gebracht. Die 
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Fig. 262. Z. A.: Zum Kapitel Kugellager. 


Verbindung zwischen dem Ring t und der Flansche u des Ge- 
häuses t wird durch einen Stift g, bewirkt, der in die Flansche 
eingeschraubt ist und in einen gekrümmten Schlitz an der Flansche 
des Ringes t eingreift. Der Schlitz ist so angeordnet und seine 
Liinge so bemessen, daß der Riegel d,, der durch den Schlitz h, 
geht, verhindert wird, mit dem Ende seines Schlitzes in Eingriff 
zu kommen oder eine Stellung zu erreichen, in der der Teil t 
vom Teil s abgenommen werden kann. Wenn man den Teil t 














gegen den Teil s dreht, so tritt der Anlauf unter den Stift d, 
und hebt ihn bezw. läßt ihn unter der Einwirkung seiner Feder 
fallen. 

Die Zähne der Feder a, sind unter den Einschnitten aus- 
gerundet, so daß der Druck der Stifte b, die Feder und mit ihr 
die Stange q lings der Büchse r zu verschieben strebt und da- 
durch das Ausrücken erleichtert. 

Bei der Ausführungsform nach Skz. 4 wird eine Uhrfeder k, 
benutzt, um die Mutter um die Büchse r zu drehen, während die 
Büchse durch Federn, die in Längsnuten der Büchse eingreifen, 
gegen Drehung gesichert wird. Kugeln 1, sind zwischen einen 
Anschlag an der Mutter und den Kopf des Gefüßes eingefügt. 
Eine Scheibe m, mit Handrad n, ist auf dem Kopf des Gefäßes 
angebracht und trägt ein Sperrad o, in welches durch Feder q, 
eine am Gefäß gelagerte Klinke p, gedrückt wird. Wenn die 
Klinke mit dem Sperrad in Eingriff steht, kann durch Drehung 
der Mutter die Büchse r gehoben und die Feder k, aufgewickelt 
werden. Während des Arbeitens der Vorrichtung wird die 
Klinke p, durch einen Stift r, mit dem Sperrad o, außer Ein- 
griff gehalten. Der Stift r, hat ein nach oben gerichtetes Ende, 
um die Klinke p, zu fassen, und ist in einem Ring s, gelagert, 
der auf dem Gefäß ruht und mittels eines Anlaufs t, den Kopf 
des Stiftes r, fassen kann. 

Wie Skz. 6 zeigt, kann die Büchse r bei dieser Ausführungs- 
form selbst gedreht werden, indem sie in einem Gewindehals im 
Kopf r des Gefäßes läuft. Die Stange q fällt hier fort, und die 
Büchse r wird als volle Stange ausgebildet. Das untere Ende 
der Stange r trägt einen Kopf v,, dessen gezahnter Umfang in 
einen ähnlichen, auf dem Kolben p befestigten Kopf v, eingreift. 
Die Feder x legt sich oben gegen einen Ring x,, der lose auf die 
Stange v aufgesetzt ist, und gegen den sich das untere Ende der 
Feder d, anlegt. Der Ring ist mit dem Kopf v, durch ein 
Kugellager verbunden. Der Ring x, kann sich nicht drehen, weil 
die Federn x und y dies hindern. Infolge des durch Feder y 
ausgeübten Längsdruckes dreht sich die Stange v, bis die Zähne 
des Kopfes v, in die Zähne des Ringes w, eingreifen und so die 
Stange gegen Drehung sperren. 

Die Dehnung der Feder x, während die Stange durch ihren 
Eingriff in den Gewindehals u, festgehalten wird, hat zur Folge, 
daß die Köpfe v, und w, außer Eingriff gelangen, so daß sich 
die Stange drehen und nach innen bewegen kann, bis die Zähne 
der Köpfe wieder in Eingriff kommen. 

Bei der Ausbildung nach Fig. 6 hat die Stange r einen 
Handgriff i,, mit dem sie gedreht werden kann, um den Kolben 
in das Oberteil des Gefüßes zu ziehen. Es muß auf irgend eine 
Art verhindert werden, daß die Feder y die Stange r während 
oder nach der Verschiebung des Kolbens dreht. Eine Einrichtung 
für diesen Zweck besteht aus einer im Oberteil d, des Gefäßes 
gelagerten, unter Federdruck stehenden Sperrklinke eg, die in ein 
Sperrad a, eingreift. Das Sperrad greift mit Federn b, in Längs- 
nuten cz der Stange. Wenn die Vorrichtung arbeitet, wird die 
Klinke e, durch einen Stift f,, der in einen exzentrischen Schlitz 
ge in der am Kopf d drehbar gelagerten Scheibe h, eingreift, 
außer Eingriff gebracht. 





Fig. 263. Z. A.: Zum Kapitel Kugellager. 


Bei der Ausführung nach Skz. 1 kann es vorkommen, daß 
durch Drehen der Mutter s t von der Hand die Stifte b, so 
stark gegen die Feder a, gedrängt werden, daß die Feder be- 
schädigt wird; auch kann, wenn der Sperrstift d, zurückgezogen 
ist, der Teil s der Mutter zurückschnappen, so daß die Stifte b, 
mit großer Gewalt gegen die Feder a, schlagen. Dies soll wie 
folgt verhindert werden. Die Büchse, die den Ring umgibt, hat 
am oberen Ende einen gezahnten Kranz, der auf der oberen 
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Flansche des Teiles s ruht. Eine Scheibe ist auf der Platte 
befestigt und zur Aufnahme einer federnden Klinke ausgespart, 
die in den Zahnkranz eingreift. Ein Kopf ist mit der Scheibe 
derart verbunden, daß er auf ihr mittels eines ringförmigen 
Schlüssels gedreht werden kann. Der Kopf hat einen gekrümmten 
Schlitz (a,) für den Stift (d,) und ein Anschlag neben dem Schlitz 
verschiebt den Stift d, in der beschriebenen Weise. Bei dieser 
Ausbildung kann die 


Büchse so gedreht 

werden, daß sie die > 

Stifte b, gegen die 1 
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Feder a, drängt, ohne 
daß der Teil s ver- 
schoben wird. Wird E 
aber die Biichse um- f 
gekehrt gedreht, so f 
wird sie durch eine 
Klinke gegen s ge- 
sperrt. P 
Es ist wesent- Ù% 
lich, daß das Schmier- 
mittel nur unter dem 
Druck der Feder x 
steht, während die 
Feder y nur dadurch 
auf das Schmiermittel 
einwirkt, daß sie in Mit 
gewissen Zwischenräu- gt e 
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men die Feder x aufs 
neue spannt. Wenn 
die Feder gespannt ist, 
so wird die Büchse r 
gegen Verschiebung 
nach innen gesperrt. 
Während das Schmier- 
mittel ausfließt, ent- 
spannt sich die Feder. 
Wenn aber der Kol- 
ben p eine bestimmte 
Strecke zurücklegt und 
die Feder x sich ent- 
sprechend entspannt hat, wird die Feder y ausgelöst und stellt 
die Spannung wieder her, so daß der Druck im wesentlichen 
gleichmäßig bleibt. 





Fig. 264. Z. A.: Eine neue Schmiereinrichtung. 


Zwei Neuerungen auf dem Gebiete der Wassermessung, 
deren Einrichtung und Behandlung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 265 bis 268.) 


Apparate zur Bestimmung der Strömungsgeschwin- 
digkeit von Luft, Gas und Wasser ebenso wie hydrau- 
lische Fernwasserstandsmesser kennt man zwar in mehreren 
Konstruktionen. Tatsächlich aber genügt keine von diesen den 
Ansprüchen, die von der Theorie und Praxis heute an solche 
Meßgeräte gestellt werden. Dieser Umstand ist denn auch die 
Veranlassung gewesen, daß sich einige Spezialfirmen auf diesem 
Gebiete zu Neukonstruktionen entschlossen, von denen zwei nach- 
stehend beschrieben werden sollen. 

Die erste von diesen ist als das Dr. Brabbée'sche Staurohr 
in der Praxis bekannt. 

Dieses läßt sich ebenso gut zur Bestimmung der Strömungs- 
geschwindigkeit von Wasser und Luft wie von Gas verwenden. 
Um seine technische Einrichtung richtig zu verstehen, sei voraus- 
geschickt, daß sich die Messung der Geschwindigkeit mittels des 
Brabbée'schen Staurohres auf die Bestimmung des sogenannten 
Strömungsdruckes gründet, der auf die der Strömung zugekehrte 
Mündung eines Meßröhrchens ausgeübt wird und in bestimmtem 
Verhältnis zu der Strömungsgeschwindigkeit steht. Dieses Ver- 
fabren ist nicht nur billiger und bequemer in der Anwendung als 
die unmittelbare Mengenmessung und die Messung mit dem Flügel, 
sondern auch einfacher und zuverlässiger, es bietet die Möglich- 
keit der Bestimmung von Augenblickswerten und ist bezüglich 
seiner Genauigkeit unveränderlich und in gewisser Beziehung un- 
abhängig von der Geschicklichkeit des Beobachters, sowie dem 
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Zustand der Meßgeräte. Dieses geht insbesondere aus den Ver- 
suchen hervor, die mit dem Brabbée'schen Staurohr in der „Prü- 
fungsanstelt für Heizungs- und Lüftungseinrichtungen“ an der 
Technischen Hochschule, Charlottenburg angestellt wurden und 
über die im Heft 1, Jahrgang 1910 der „Mitteilungen“ dieser 
Anstalt berichtet wird. 

Unter den verschiedensten Versuchsbedingungen gab hierbei 
das Brabbée'sche Staurohr Meßergebnisse, deren größter Fehler 
20/ nicht übersteigt. 

Die Konstruktion des Brabbée'schen Staurohrs ist folgende: 
(Fig. 265, Skz. 1 u. 2). Das zylindrische Meßrohr a, dessen Mündung 
der Strömung entgegengerichtet ist, wird von einem etwas weiteren 
Mantel derart umgeben, daß das zylindrische Rohr a über den 
Kegel b, der den Übergang bildet, hervorschaut. Auf dem Um- 
fange des Mantels befinden sich mehrere Öffnungen c, durch die 
sich der statische Druck des Gases in den Innenraum der von 
Mantel und Meßrohr gebildeten Ringkammer fortpflanzt. Von 
dieser Ringkammer sowohl, wie von dem Meßrohr führen, von- 
einander getrennt, zwei Röhrchen nach außen, die an ihren Enden 
wit Schlauchtüllen h, i oder Verschraubungen zum Anschluß des 
Druckunterschiedmessers ausgerüstet sind. Die beiden Röhrchen 
liegen in der Strömungsrichtung hintereinander und bilden einen 
Schaft s von ovalem Querschnitt, der durch eine besondere Stahl- 
einlage e die erforderliche Widerstandsfähigkeit erhält und durch 
seine Form dem strömenden Gas kein merkliches Hindernis bietet, 
auch ein Verdrehen des Geräts in der Führung wirksam verhindert. 

Die Messung mit dem von G. A. Schultze, Charlottenburg 
ausgeführten Gerät erfolgt in der Weise, daß man das Staurohr 
in der Wand des Gaskanals befestigt und so ausrichtet, daß seine 
Öffnung a (vgl. Fig. 266) dem Gasstrom entgegen steht. Zu diesem 
Zwecke ist die Stellung des Staurohres selbst an den Schlauch- 
tüllen äußerlich kenntlich gemacht, in dem ein eingravierter Pfeil 
die Strömrichtung anzeigt und die zu der vorderen Öffnung ge- 
börige Schlauchtülle (i) durch das Zeichen +, die zu der Ring- 
kammer gehörige (h) durch ein — - Zeichen erkennbar sind. 

Werden die beiden Schlauchtüllen an einen Druckunterschied- 
messer angeschlossen, so zeigt dieser den sogenannten Strömungs- 
druck an. 

Beträgt jetzt die Strömgeschwindigkeit v m in der Sekunde 
und das spezifische Gewicht y kg pro cbm, so ist dieser Strö- 


mungsdruck nach zahlreichen Versuchen bestimmt durch die Formel: 
2 


p= a - y mm Wassersiule, (g = Erdbeschleunigung). 





Fig. 265. Z. A.: Zwei Neuerungen auf dem Gebiete der Wassermessung, deren 
Einrichtung und Behandlung. 


Die Strómgeschwindigkeit folgt hieraus zu: 
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Da hiernach bei gleichbleibendem spezifischen Gewicht die 
Geschwindigkeit durch den Strómungsdruck eindeutig gegeben ist, 
kann man diese auch direkt an der geeichten Skala des Druck- 
unterschiedmessers ablesen. 

Als wichtig ist zu bemerken, daß mit dem Brabbée’schen 
Staurohr infolge seiner schlanken Form Messungen in verhältnis- 
mäßig engen Röhren und an jeder Stelle des Querschnitts bis 
dicht an die Wand heran vorgenommen werden können, was für 
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einwandfreie Messungen der insgesamt durch den Querschnitt 
gehenden Luftmenge unerläßlich ist. Die Genauigkeit der Messung 
wird durch eine Abweichung aus der genauen Lage um ca. 5° 
nicht fühlbar beeinflußt. Übrigens wird durch die zweckmäßige 
Anordnung und Bezeichnung der Anschlüsse eine genaue Ein- 
stellung auch an schwer zugänglichen Orten ermöglicht (vgl 
Fig. 266). 

Zu den besonderen Vorzügen des Brabbée'schen Staurohrs ge- 
hört der Umstand, daß die einfache und sichere Herstellung des 
zylindrischen Rohres a, sowie des Kegels b (Fig. 265, Skz.1 u. 2) die 
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Geschwindigkeitshöhe nach der Formel p = - ae -y ermitteln läßt, 


2g 
daß also bei Anwendung des Instrumentes kein wie immer ge- 
arteter Multiplikationsfaktor zu benutzen ist. 

Es sind die 
verschiedensten 
Konstruktionen 
von Pitotschen 
Staurohren be- 
kannt geworden, 
bei denen je- 
doch der ge- 
messene Wert 
erst mit einem 
bestimmten für 
das betreffende 
Instrument gül- 
tigen Koeffizien- 
ten zu multipli- 
zieren war, um 
den Strömungs- 
druck zu erhal- 
ten. Dieser Koef- 
fizient mußte 
durch Eichun- 
gen bestimmt werden und war infolge der unkontrollierbaren Ein- 
flüsse geringer Abweichungen von der Normalform immer mehr oder 
weniger unsicher. Demgegenüber bedingt die eigenartige Gestaltung 
des Brabbée'schen Staurohrs, daß sein Koeffizient unabhängig von 
den Zufälligkeiten der Fabrikation für jedes Exemplar mit praktisch 
vollkommener Genauigkeit gleich Eins ist, so daß keine Unsicher- 
heit inbezug auf den Koeffizienten mehr obwaltet, sofern man nur 
Brabbéesche Staurohre verwendet (vgl. die bezüglichen Ausführungen 
in Heft 1 Jahrgang 1910 der „Mitteilungen der Prüfungsanstalt 
für Heizungs- und Liiftungseinrichtungen"). Dieses wichtige 
Resultat ist hauptsächlich darauf zurückzuführen, daß bei dem 
Brabbée'schen Staurohr der der Strömung zugekehrte Teil a 
(Fig. 265) auf eine gewisse Länge zylindrisch ausgeführt wird 
(D. R. G. M.) und nicht gleich an der Spitze kegelförmig beginnt. 
Diese auf den ersten Blick unscheinbare Maßnahme ist demnach 
von besonderer Wichtigkeit für die Zuverlässigkeit der Messungen 
mit diesem Gerät. 

Das Staurohr wird normal in drei verschiedenen Weiten der 
Stauöffnung ausgeführt: mit 8, 5 und 8 mm inneren Durchmesser 
des Röhrchens a (Fig. 265). Die kleinere Öffnung eignet sich für 
Gase oder Luft ohne bedeutenden Staubgehalt, während die größeren 
Weiten auch für stark verunreinigte Gase benutzbar sind. 

Die Anschlüsse können für alle drei Größen als Schlauch- 
tüllen h, i (Fig. 265, Skz. 3 u. 4) oder als Verschraubungen für 
Metallrohr mit Muttergewinde oder mit Lötzapfen ausgeführt 
werden. Die Schlauchtüllen sind hierbei in der normalen Aus- 





Fig. 266. Z. A.: Zwei Neuerungen auf dem Gebiete der 
Wassermessung, deren Einrichtung und Behandlung. 


“führung nach entgegengesetzten Seiten gerichtet, während die Ver- 


schraubungen beide nach derselben Seite gerichtet sind. Die 
Strömungsrichtung ist bei den Schlauchtüllen durch einen ein- 
gravierten Pfeil bezeichnet und bei den Verschraubungen durch 
deren Richtung selbst gegeben. 

Bei Staurohren von 8 mm Öffnung wird der ovale Schaft 
durch ein darüber geschobenes zylindrisches Stahlrohr verstärkt, 
wenn die freie Länge des Schaftes mehr als 700 mm beträgt. 
Staurohre von 5 und 8 mm Öffnung bedürfen in der Regel einer 
besonderen Versteifung nicht. 

Das Staurohr wird mit einem Verlängerungsstück v für den 
Schaft nach Fig. 265, Skz. 4 verseben, wenn dessen freie Länge mehr 
als 700 mm beträgt und das Staurobr an der Meßstelle nicht fest, 
sondern verstellbar montiert werden soll. Das Verlängerungsstück v 
hat denselben Querschnitt wie der Staurohrschaft s selbst und 
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dient zur Führung und Unterstützung des Staurobrs. Eine be- 
sondere Versteifung ist in diesem Falle nicht erforderlich. Die 
Anordnung gestattet die Einstellung des Gerätes in die Rohrmitte 
oder an anderen genau bestimmten Stellen des Querschnittes durch 
Verschieben desselben in den mit Feststellvorrichtungen versehenen 
Befestigungshülsen m und n (Fig. 265, Skz. 3 u. 4). Für hohe 
Temperaturen (über 150° C) werden die Staurohre hart gelötet. 


Zur Befestigung des Staurohres an der Gasleitung dienen 
normal folgende Einrichtungen: 


1. Die Schelle Fig. 266, Skz.2. Diese besteht aus der Flansche f 
in der der Staurohrschaft befestigt ist, den beiden Stahlbändern g, 
die um das Rohr gelegt werden, und den beiden durch eine 
Schraube verbundenen Lappen k. Diese Befestigungsvorrichtung 
wird ausgeführt für Rohrleitungen bis zu 400 mm äußeren Durch- 
messer. 


2. Die Befestigung mittels Flansche erfolgt dadurch, daß 
der mit einer Flansche versehene Staurohrschaft auf eine am 
Rohr befestigte Gegenflansche geschraubt wird. Diese Befestigungs- 
art eignet sich für alle Rohrweiten. 


3. Die Befestigungsart Fig. 266, Skz.1 dient für die verschiebbare 
Anordnung des Staurohres. Sie besteht aus zwei Flanschen m 
und n, die an der Rohrleitung auf entgegengesetzten Seiten fest 
angebracht werden. Durch zweiteilige Muffen und Stellschrauben 
wird das Staurohr geführt bezw. festgestellt, wobei Sorge ge- 
tragen ist, daß es sich in der Führung nicht verdrehen kann. 
Die zuletzt genannte Befestigung wird ouch einseitig, d. h. mit 
nur einer Flansche und einer Klemmhülse für Staurohre ohne Ver- 
längerungsstück ausgeführt, wenn die Schaftlänge unter ca. 700 mm 
beträgt und das Staurohr verschiebbar montiert werden soll. 


Die zweite Neuerung, der hydrostatische Fern - Wasser- 
standsmesser System Lobbes zeigt die genaue Wasserhöhe in 
beliebiger Entfernung vom Behälter bei jedem Luft- oder Dampf- 
druck an. Er kann an offenen und geschlossenen Behältern an- 
gebracht werden und arbeitet gleich gut bei kaltem und warmem 
Wasser. 

Die Wirkungsweise beruht auf dem physikalischen Gesetz, 
nach dem Flüssigkeiten mit verschiedenen spezifischen Gewichten 
sich in kommunizierenden Röhren im Gleichgewicht befinden, wenn 
die Summen der Produkte aus Höhen und spezifischen Gewichten 
der Flüssigkeitssäulen in beiden Schenkeln gleich sind. 


Die Fig. 268 Skz. 1 stellt in schematischer Weise die Anordnung 
des Wasserstandsmessers dar. Neben dem Hochbehälter a befindet 
sich ein Gefäß b, in dem der Wasserspiegel unveränderlich in 
Höhe des Behälterbodens steht. Dieses Niveaugefäß kommuniziert 
mit dem Hochbehälter durch eine beliebig lange U-Röhre, in deren 
unteren Teile sich Quecksilber befindet. Unter dem Einfluß der 
verschiedenen Wassersäulen wird sich das Quecksilber in den beiden 
Schenkeln der U-Röhre ungleich hoch einstellen und zwar ist der 
Abstand der beiden Quecksilberkuppen c und e proportional der 
Höhe des Wasserstandes im Hochbehälter, wie sich aus folgender 
Berechnung ergibt. 


Denkt man sich eine horizontale Ebene c und d in Höhe der 
unteren Quecksilberkuppe durch die U-Röhre gelegt, und setzt 
man das spezifische Gewicht des Wassers gleich 1, dasjenige des 
Quecksilbers gleich 13,6; bezeichnet man ferner die Höhen der 
Flüssigkeitssäulen wie in der Fig. 268 Skz. 1, so besteht nach dem 
oben zitierten Gesetz die Gleichung: 


1-(H, + Hx + H.) = 13,6-H, +1- Hx; 
hieraus folgt: 
1-H, —13,6-H,—1-H, 
H, = 12,6-H, 


Der Wasserstand im Hochbehilter ist also immer 12,6 mal 
so groß als der Ausschlag des Quecksilbers in der Meßröhre. 

Unter Berücksichtigung dieses Maßstabes ist die Skala des 
Apparates so geteilt, daß man daran den Wasserstand des Be- 
hilters direkt ablesen kann. 

Für das Prinzip der Messung ist es nun gleichgiltig, ob die 
Behälter a und b geschlossen oder offen sind, wenn der auf den 
Wasserspiegeln lastende Luft- oder Dampfdruck in ihnen gleich 
groß ist. Man kann ferner von den beiden Schenkeln der U-Röhre 
beliebig viele quecksilbergefüllte Meßröhren abzweigen und so den 


Wasserstand an mehreren Orten gleichzeitig sichtbar machen. Die 
Höhenlage, bezw. die Entfernung der Meßstellen in bezug auf den 
zu kontrollierenden Wasserspiegel, ist ohne Einfluß auf die Ge- 
nauigkeit der Anzeige. 

Die praktische Anwendung dieses ebenfalls von 
G. A. Schultze, Charlottenburg, fabrizierten Wasserstandmessers sei 
im Folgenden an zwei Beispielen erläutert. (Sinngemäß läßt sich diese 
Ausführung auf fast alle Fälle übertragen, wo es sich um Messung 
der Höhenlage eines Wasserspiegels handelt.) 

Bei offenen Behältern Fig. 267 Skz. 2 entspricht dem Ge- 
Dä b des Schemas Fig. 268 Skz. 1 ein kleines eisernes Becken, 
das mit dem großen Behälter durch eine 3/,-zöllige Rohrleitung 
verbunden ist. Durch ein Schwimmerventil wird im Niveauregler h 
der Wasserspiegel stets in gleicher Höhe mit dem Boden des 
Hochbehálters i erhalten. Sollte das Ventil undicht werden, so 
kann das überschüssige Wasser durch einen offenen Überlauf k 
abfliegen. Vom Boden des Behälters i und des Niveaureglers h 
geht je ein 3/, zölliges Rohr zu den Wasserstandsmessern | in 
den tiefer liegenden Räumen, wo der Wasserstand beobachtet 





Fig. 267. Z. A.: Zwei Neuerungen auf dem Gebiete der Wassermessung, deren 


Einrichtung und Behandlung. 


werden soll. Diese Rohrleitungen sind überall mit reichlichem 
Gefälle zu verlegen, damit Luftblasen darin ungehindert aufsteigen 
können. 

In der aus Fig. 267 Skz. 2 ersichtlichen Weise können beliebig 
viele Meßapparate angeschlossen werden. — Die hier schematisch 
angedeuteten Apparate ] entsprechen der einfacheren Ausführung 
nach Fig. 268, Skz. 2 —. l 

Bei geschlossenen Behältern, die unter Druck stehen, 
bei Dampf- und Warmwasserkesseln, wird die Anordnung nach 
Fig. 267 Skz. 1 getroffen. 

Der Niveauregler h ist hier mit zwei Schwimmerventilen ver- 
sehen, von denen das eine den Zufluß vom Druckkessel m her 
öffnet, wenn der Wasserspiegel sinkt, das andere dagegen den 
Überlauf k öffnet, wenn das Wasser über den Normalstand steigt. 
Ferner ist der Luftraum des Niveaureglers mit dem Druckkessel m 
durch ein Rohr m, verbunden, sodaß in beiden der gleiche Druck 
herrscht. Die Rohrleitungen zu den Wasserstandmessern | müssen 
such hier mit reichlichem Gefälle oder mit Steigung verlegt 
werden und sind an den Stellen, wo sich Luft ansammeln kann, 
mit kleinen Häbnen oder selbsttätigen Entlúftungsvorrichtungen 
zu versehen. Um den Druck im Kessel auch an dem Wasser- 
standsmesser kontrollieren zu können, ordnet man in der Leitung 
vom Niveauregler ein Manometer n an, dessen Nullpunkt einstell- 
bar ist. Der Druck an dieser Stelle ist stets gleich dem Druck 





im Behälter, vermindert um das Gewicht der Wassersäule zwischen 
Wasserspiegel und Manometer. 

Um beim Bruch des Glasrobres am Wasserstandmesser das 
Ausstrómen des Wassers zu verhiiten, kann in jeder Zuleitung 
ein kleiner Sicherheitsapparat angebracht werden, der 
wie ein Rohrbruchventil wirkt und üble Folgen bei Glasbrüchen 
ausschließt. 

Der Fern-Wasserstandsmesser wird in zwei Bauarten geliefert, 
die sich im Prinzip und bezüglich der Genauigkeit der Anzeige 
jedoch gleich sind. 


SE 


In der praktischen Ausführung wird der eine Schenkel der Ä 


U-Röhre (Fig. 268 Skz. 1) im unteren Teile stark erweitert, so daß 
sich der Quecksilberspiegel darin fast gar nicht verändert und der 
ganze Ausschlag auf den anderen engeren Schenkel entfällt. Die 
Anordnung gestattet eine bequeme Ablesung. 

Fig. 268 Skz. 2 stellt eine einfache und billige Ausführung 
dar, die sich für Anlagen mit mäßigem Druck empfiehlt. 

Auf einer Holz- oder Marmortafel ist die Meßröhre p aus 
Glas befestigt, deren Enden in Metallfassungen q gehalten werden. 
Die beiden Rohre vom Reservoir und vom Niveauregler werden 
mittels leicht lösbarer Konus-Verschraubungen an diese Fassungen 
angeschlossen und zwar das erstere rechts auf der Seite, wo sich 
die Erweiterung im Glasrohre befindet. 

Eine kompendiösere Ausführung zeigt Fig, 267 Skz. 1. 

Dieser Apparat eignet sich fiir alle Verháltnisse, insbesondere 
auch für hohen Druck und große Wasserstandshöhen. — Hier 

besteht nur das eigent- 
liche Meßrohr aus Glas. 
Es kann wie ein gewöhn- 
2. liches Wasserstandsrohr 
leicht ausgewechselt wer- 
den. Die beiden Drei- 
weghähne unterbalb der 
Rohrverschraubungen 
dienen zum Absperren 
des Apparates und zur 
Kontrolle der Nullein- 
stellung während des Be- 
triebes. Zu letzterem 
Zweck sind sie mitein- 
ander gekuppelt und mit 
einer Umlaufverbindung 
versehen, durch welche 
beide Schenkel der U- 
Röhre bei umgelegter 
Hahnstange frei kom- 
munizieren. Zum Ein- 
füllen des Quecksilbers 
befindet sich an dem 
erweiterten Schenkel eine Füllöffnung. Der ganze Apparat ist 
mit einem Schutzgehäuse versehen, dessen Schauöffnung mit einer 
Glasscheibe abgedeckt ist. 

In vielen Betrieben ist es erwünscht, das Eintreten eines 
höchsten oder tiefsten Wasserstandes durch ein elektrisches Glocken- 
signal besonders bemerkbar zu machen. Hierfür lassen sich die 
Apparate durch Einschmelzen von Platinkontakten in die Meßröhre 
einrichten. 


Winke aus der Praxis. 


42. Eine neue Gewindelehre für Stehbolzen. 
(Mit Abbildung, Fig. 269.) 


Im Lokomobilbau spielen bekanntlich die Stehbolzen eine 
hervorragende Rolle, dienen sie doch zu Verbindung der Feuer- 
büchswandungen mit denjenigen des Kessels. Da nun der 
Abstand dieser Wandungen an jeder Stelle ein bestimmter 
sein soll, so müssen die Bolzen eine ganz bestimmte Länge haben, 
und da weiter, die Bolzen meist von der einen Seite eingeschraubt 
werden, so müssen außerdem auch die beiden Gewindepartien 
jedes Bolzens genau die gleiche Steigung und Lage der Gänge haben. 

Um beides festzustellen bedient man sich neuerdings in 
Amerika, wie A. G. Johnson berichtet, gern der durch Fig. 269 
veranschaulichten Gewindelehre. 









Fig. 268. Z. A.: Zwei Neuerungen auf dem Gebiete 
der Wassermessung, deren Einrichtung und Be- 
handlung. 





Diese besteht aus zwei Schienen von denen die eine auf eine 
gewisse Länge mit einem Schlitz verseben ist, während die andere 
zwei Schraubenbolzen trägt, die in den Schlitz hineinpassen. 

Will man jetzt irgend einen Stehbolzen auf seine Länge und 
die richtige Lage der Gewindegünge zueinander untersuchen, 80 
stellt man zunächst die beiden Teile der Lehre auf die betreffende 
Länge ein, dann setzt man die Lehre auf die Gewindegänge des 
Bolzens, prüft, und streckt den Bolzen wenn nötig durch einige 
Hammerschlüge auf seinen zylindrischen Teil. Wurde er zu lang 





Fig. 269. Z. A.: Eine neue Gewindelehre für Stehbolsen. 


befunden, so staucht man ibn, nachdem man ibn aufrecht auf den 
Amboß gestellt hat, durch einige Hammerschläge auf seinen vier- 
eckigen Kopf. 


43. Elektrostahl- und TiegelstahiguB. 


Der Elektrostahl- und Tiegelstahlguß entspricht, 
wenn er sachgemäß gewonnen wurde, den größten Anforderungen, 
die im modernen Maschinenbau an einen hochwertigen Qualitäts- 
stahlguß gestellt werden. Er ist durchaus dicht und hat auch 
bei gleichbleibender Zuverlässigkeit hohe Qualitätsziffern. 

Man unterscheidet zwischen weichem schmiedbaren Stahlguß, 
bürtbaren Stahlgu8 und Spezial-Wolfram-Stahlguß. 


Der weiche schmiedbare Stahlguß ist im Schiffbau, 
ferner im Lokomotiv- und Eisenbabnbau, für Automobile, zu Ven- 
tilen, Stützen, Verbindungsstücken für Dampfkessel, im Dampf- 
turbinen- und Dampfmaschinenbau sowie für hydraulische Pressen 
verwendbar. Auch Glühtöpfe, Muffeln, Feuerungsarmaturen, Zahn- 
räder und Bremsscheiben lassen sich daraus herstellen. 

Der härtbare Elektrostahlguß kann für Steuernocken, 
Hebel, Lokomotivkurbeln, Pleuelstangen, Exzenter, Laufringe, 
Matrizen und Stempel, sowie Zahnräder gebraucht werden. 

Der Spezial-Wolfram-Stahlguß wiederum ist das 
geeignete Material für Kurbeln, Schlag- und Stoßstangen, Hebel, 
Exzenter- und Preßformen. 

Ein Werk, das alle drei Elektrostahlarten liefert, sind die 
Rheinischen Elektrostahl-Werke, GmbH, in Bonn a/Rh. 
Die Haupteigenschaften der drei von genanntem Werk gelieferten 
Stahlarten drücken sich zn wie folgt aus: 





Festigkeit | ElastizitAts- 
l 7 | kelgmm i eee “o | grenze ke ‘qmm 
Weicher schmiedbarér Elektrostahl . 28 bis A5. op 25 bis 20 
Härtbarer Elektrostahl . vi 50 15 87 
Spezial-Wolfram- Elektrostahl . ai 65 20 45 


Von der weichen schmiedbaren Qualität bemerkt genanntes 
Werk, daß diese, weil sie sich leicht bearbeiten läßt, für kleinere, 
mittlere und dünnwandige Stücke, sehr gut zu verwenden sei; 
dazu käme, daß man sie in den kompliziertesten Abgüssen, 
deren Abmessungen ohne 
Rücksicht auf die Form- 
technik rechnerisch zu er- 
mitteln sind, liefern könne. 
Ebenso lasse sich die weiche 





schmiedbare Qualität im 
kalten und warmen ZU m 
stande biegen, schmieden, pig. 270. Z. A.: Pausen auf dickes Zeichen- 


löten und im Einsatz härten. 
Der hiirtbare Stahlguß und 
der naturbarte Spezial - Wolfram - Stahlguß dagegen seien für be- 
sonders hohe Beanspruchungen berechnet. 


papier. 


44. Pausen auf dickes Zeichenpapier. 
(Mit Abbildung, Fig. 270.) 


Huddle berichtet in der 
Verfahren, 


„Machinery* über ein einfaches 
das er seinerzeit anwandte, um Zeichnungen sehr 


| schnell auf starkes Whatmanpapier zu übertragen. 


re a aa 


Er bemerkt dazu, daß zu dem betreffenden „Pausen“ Paus- 
papier nicht benutzt werden durfte, sondern im Gegenteil starker 
Whatman verwandt werden sollte. Um die Arbeit schnell er- 
ledigen zu können, spannte er sich eine Glastafel in einen Rahmen 
und benutzte diese dann als Zeichenbrett. Unterhalb der Glas- 
tafel wurde eine Glühlampe aufgestellt (vgl. Fig. 270), deren Licht 
das auf der Glastafel rubende Original und das über das Original 
gelegte Whatmanpapier derart durchleuchtete, daß man die Zeich- 
nungen auf dem Original durch das Whatmanpapier genau er- 
kennen konnte. —. 

Dasselbe Verfahren dürfte mit Erfolg auch zum schnellen 
Pausen von schwach gezeichneten Bleistiftoriginalen angewandt 
werden können, nur müßte dann die Lampe nach oben durch 
eine Milchglasglocke abgeblendet werden, da sie andernfalls den 
Pauser durch ihr grelles Licht blenden würde. 


45. Zapfenfrásapparat mit verstellbaren Messern. 
(Mit Abbildung, Fig. 271.) 


Der durch Fig. 271 dargestellte Zapfenfräsapparat 
wird von der Geometric Tool Co. in New Haven, Conn. 
U.S. A. hergestellt; er 
besteht, wie uns Ing. 
J. Blume mitteilt, aus 


SSS einem _Hauptkórper a, 
der mit einem durch- 

ES bohrtem Schaft, zum 
1 ` Einspannen in einen 
: Revolverkopf oder ein 
Drehbankfutter, ver- 


sehen ist. In den vor- 
deren Teil des Haupt- 
kórpers sind sechs ra- 
diale Schlitze eingear- 
beitet, in denen die 
Fräsbacken Skz. 3 leicht 
verschiebbar angeordnet 
sind. Um die Backen 
wiihrend des Arbeitens 
in einer bestimmten 
Stellung festzuhalten, 
ist am äußeren Ende 
jeder Backe ein kleiner 
Zapfen angefräßt. Diese 
Zapfen der Backen füh- 
ren sich in entsprechen- 
den exzentrischen Schlit- 
zen der Deckplatte c. 

Beim Drehen der 
Deckplatte c auf dem 
Hauptkörper a gleiten 
die Zapfen b der Backen 
in den Schlitzen der 
Deckplatte entlang und 
bewirken die radiale 
Verstellung der Backen. 

Zum Feststellen der Backen dienen die versenkten Schrauben d. 
Der Hals dieser Schrauben geht durch die Langlöcher des Haupt- 
körpers a, welche gleichzeitig die Drehung der Deckplatte c be- 
grenzen. Der Gewindeteil der Schrauben d sitzt in einem über den 
Schaft geschobenen Ringe. Durch Anziehen der Schrauben wird 
der Hauptkörper zwischen diesen Ring und der Deckplatte c ein- 
geklemmt, gleichzeitig werden die Fräsbacken dadurch festgestellt. 

Die Verstellung der Backen im Durchmesser beträgt ca. 7 mm. 

Bei Anfertigung der Backen ist darauf zu achten, daß diese 
um ein geringeres kleiner ausgebohrt werden, als der kleinste zu 
fräsende Durchmesser beträgt. 

Die Backen werden zweckmäßig zum Schroppen mit einem 
ca. 45° schrägen Anschnitt versehen, während die Schlichtmesser, 
falls gerade Bunde damit angeschnitten werden sollen, einen 
geraden Anschnitt erhalten. Ebenso können mit den Messern 
auch mehrere kurze Ansätze, soweit dies die Höhe der Messer 
zuläßt, an einem Zapfen angefräst werden, die Messer erhalten 
dann eine entsprechende Form und für jeden Durchmesser einen 
Anschnitt. 





Fig. 271. Z. A.: Zapfenfräsapparat mit verstell- 
baren Messern. 
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46. Einrichtung, um gebrochene Tiefbrunnenpumpengestänge 
| aus dem Brunnenrohre zu entfernen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 272 u. 273.) 


In der „Machinery“ beschreibt Howard D. Yoder aus 
Wandworth, Ohio, eine von ihm mit Erfolg angewandte ver- 
hältnismäßig einfache Vorkehrung zum Entfernen abge- 
brochener Gestänge aus den Rohren von Tiefbrunnenpumpen. 

Wie Fig. 273 erkennen läßt, wird zu dem Zwecke über 
den Teil a des zutage führenden Gestänges eine Art Zange b 
geschoben, die mit ihren 
Greifern den abgebrochenen 
Teil c des Gestänges im Rohr 
erfaßt und festhält. 

Die Zange selbst wird 
in der Weise hergestellt, daß 
man ein entsprechendes Rohr- 
stück zunächst in der aus 
Fig. 272 Skz. 1 ersichtlichen 
Weise bis zu einer gewissen 
Tiefe aufschneidet und die so entstandenen vier Lappen dann aus- 
einander biegt. Zwei dieser Lappen kröpft man hierauf in der 
aus Fig. 272 Skz. 2 ersichtlichen Weise durch; sie stellen die 
„Greifer“ dar. Sodann wird das Greiferstück b auf das Rohr a 
aufgeschraubt und im Anschluß daran das Rohr a in das Brunnen- 
rohr hineingeschoben. Die gespaltene Partie b sorgt dafür, daß 
sich das Rohr a genau im Zentrum des Brunnenrohres hinabsenkt, 
zugleich bietet es Sicherheit dafür, daß das abgebrochene Stück c 
des Gestänges, auch wenn es sich an irgend einer Stelle mit 
seinem Kopfende an das Brunnenrohr angelegt haben sollte, von 
den Greifern erfaßt und festgehalten wird. 

Die Federkraft der durchgebördelten Greifer b reicht in 
diesem Falle vollständig aus um selbst ziemlich schwere Gestänge 
noch anzuheben. Voraussetzung ist dabei allerdings, daß die 
Kröpfung bei b tief genug war, um das Gestänge c sicher zu 
erfassen. 

Sollte eine ähnliche Einrichtung sich neben den allbe- 
kannten zu diesem Zwecke angewandten Vorrichtungen nicht auch 
zum Ausziehen abgebrochener leichterer Bohrgestänge anwenden 
lassen, wenn man diese entsprechend einrichtet ? 





Fig. 272. Z. A.: Einrichtung, um gebrochene 
Tiefbrunnenpumpengestánge 
aus dem Brunnenrohre su entfernen. 


47. Neue Schriftvorlagen fir Zeichner. 


Alle Schreibsachverständigen sind sich darüber einig, daß die 
Schrift auf Zeichnungen usw. federgemäß sein, und keine 
Formen aufweisen soll, die die Schreibfeder nicht naturgemäß her- 
geben kann. Nun hat Rudolf Blanckertz, 3, 
Berlin eine neue Schrift gefunden, die er als Te 
„Renaissanceschrift“ bezeichnet und von der “iy 77 
er sagt, daß er sie als Schreib- und Zierschrift YZ |* 
gedacht habe. Nach seiner Überzeugung ließ der E: 
nachmittelalterlicbe, als Humanismus bezeichnete yy | 

¿AR 


SS 


N 


` RN 





Bildungsstrom nicht nur in der Kunst und im ij $ 
Kunstgewerbe jene schönen eigenartigen Formen +; A 
in Erscheinung treten, die man als Renaissance F DE: 
bezeichnet, sondern auch die Handschrift hat  t: Yi 


SAN 
N 
` SS 


konsequenterweise an dieser Verjüngung teilge- CZ — 
nommen. Schon das 15. Jahrhundert legte die Gag 2 
bis dahin steilen Buchstaben mehr und mehr nach ` E | 
rechts geneigt auf die Schriftlinie. Die Schrift E | 


VO 
NA 
`S S 
` N \ TUN 
WN 
NS 


JOLIE SANOS 
AS Ar AAN b 
EN IAS 


SNIS 


wurde „kurrent“. Es kam Leben und Bewegung CC ` 
in die starren Zeichen, sie schmiegten sich mehr EC. 
aneinander und ineinander und liefen in flüssigem 
Zusammenhange geschmeidig über das Papier. 
Die mittelalterliche Gotik genügten den viel- 
schreibenden, nach Schönheit und gewandten 
Formen suchenden Männern der Renaissance nicht 
mehr. Aber erst eine zweckentsprechende Ände- 
rung des bisherigen Schreibgerätes brachte den erwünschten Er- 
folg. Der Schnabel der Feder wurde abgeschrägt usw. 
Alles in allem haben sich durch die Renaissancebewegung in 
der Hauptsache zweierlei Schriftformen Bahn gebrochen, die man 
als reine Renaissance und kursive Renaissance be- 
zeichnen kann. Für beide Schriftformen bringt Blanckertz Alpha- 
bete und ganze Schriftsätze als Beispiele. Diese sind allerdings 


brunnenpumpen- 
geslänge usw. 
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nicht als Kopien aus der Renaissancezeit zu betrachten, sondern 
es sind Vorlagen, die sich an Schreibschrifttypen jener Zeit nur 
anlehnen; unter Beriicksichtigung der verschiedenen Entwickelungs- 
stufen, und die nicht mit der alten Federpose, sondern mit einer 
Stahlfeder geschrieben werden, welche die Firma Heintze & 
Blanckertz unter dem Namen Ly-Feder für diesen Zweck 
herstellt. 


Die Schriftziige der reinen Renaissance und ihrer kursiven 
Form sind streng federgemäß, aber trotz der Anlehnung an die 
Formen früherer Zeiten doch modern. Um Jedem, der sich für 
die wiedererstandene und doch neuzeitgemäße Schrift interessieren 
will, Gelegenheit zu geben, frei zu individualisieren, ist dem Vor- 
lageheft eine Buchstabentafel beigegeben, die das europäische 
Alphabet auf die einfachsten Grundformen zurückführt. 


48. Adjustierbare Lager für Sturtevant-Gebläse. 
(Mit Abbildung Fig. 274.) 


Schon früher wiesen wir darauf hin, daß das Hochdruckge- 
bläse der B. F. Sturtevant Co. Hyde Hark, Mass., neuerdings 
mit adjustierbaren Lagern ausgerüstet würde. 


Heute sind wir in der Lage, nach der ,Machinery* zwei 
Skizzen dieses Lagers zu veröffentlichen. Wie man erkennt, ist 
das Lager konstruktiv verhältnismäßig einfach und seine Nach- 
stellung läßt sich dementsprechend auch schnellstens ausführen. 
Die untere Schale d, in der die Welle des Gebläses zu liegen 
kommt, ruht in einem rahmenförmigen Block a, dessen eine 








Seitenwand abnehmbar ist, und der nach Ansetzen dieser Wand 
eine Art Ölgefäß bildet. Innerhalb des Blockes wurden, wie man 
aus Fig. 274 erkennt, vier Keile b 
untergebracht, die paarweise durch 
Schrauben c miteinander verbunden 
sind. Auf die Keile legen sich die 
entsprechend gestalteten Umflächen der 
unteren Lagerschale d. 

Zieht man die Schrauben c, die 
die Keilpaare kuppeln, an, so wandern 
die gehobenen Keile b aufeinander zu 
und die Schale d wird geboben. Dreht 
man die Schrauben c in der umge- 
kehrten Richtung, so gehen die Keil- 
paare wieder auseinander, die Lager- 
schale d wird gesenkt. 

Da die Keile sich dicht an das 
Gehäuse des Lagers und ebenso dicht 
an die Lagerschale selbst legen, so ist 
jedes Klappern der Schale im Lager 
ausgeschlossen. 

Die Oberschale ruht unmittelbar 
im Deckel des Lagers; auch sie ist 
gleich der Unterschale mit Weißmetall 
gefüttert, das durch Hämmern noch 
besonders abgedichtet wurde. Nach dem 
Hämmern bohrt man die Schalen aus, 
um dem Zapfen unter allen Umständen eine tadellose Auflagerung 
zu sichern‘ 





Fig. 374. Z. A.: Adjustierbare 
Lager für Sturtevant-Gebdldse. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache iiber technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen fir einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung fir diese Korrespondenz ab. 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


Es wäre mir erwfinscht, etwas über die Bedeutung des Begriffes | die besondere Art der Feuerung ergeben haben. Ist diese Brauch- 


„Heizwert“ für die Praxis zu crfahren. 

Auf die Bedeutung des ,Heizwertes* eines Brennstoffes für 
dessen praktische Verwertung gehen die „Mitteilungen aus dem 
Königl. Materialpriifungsamtes* zu Groß -Lichterfelde gelegentlich 
¡bres Berichtes über die Untersuchungen von Heizmaterialien, be- 
sonders von Kohlen, ein; sie bemerken: 

Man darf die Tatsache, daß immer mehr Werke sich ent- 
schließen ihre Brennstoffe untersuchen zu lassen, als erfreuliches 
Zeichen dafür betrachten, daß in immer weiteren Kreisen der 
Industrie die Bedeutung des Heizwertes von Brennstoffen richtig 
eingeschätzt wird. | 

Gegenüber den in jüngster Zeit von Seiten der Koblen- 
industrie mehrfach aufgestellten Behauptung, daß der Heizwert 
nicht als Wertmesser für Kohlen dienen könne, da erstens die 
Entnahme einer wirklichen Durchschnittsprobe nicht durchführbar 
sei, zweitens für die Verwendbarkeit von Kohlen außer dem Heiz- 
wert auch noch eine Reihe anderer Eigenschaften in Frage komme, 
ist zunächst darauf hinzuweisen, daß dafür die Probenahme 
naturgemäß von größter Bedeutung ist und selbstverständlich in 
sachgemäßer Weise erfolgen muß. Dann aber liegt kein Grund 
vor, anzuzweifeln, daß die zu untersuchende Kohle dem Durch- 
schnitte der Lieferung entspricht. Aus dem gleichen Grunde 
könnte ja sonst überhaupt bei großen Lieferungen keine Prüfung 
erfolgen, und doch würde es Niemandem einfallen, beispielsweise 
beim Kauf von Erzen, Roheisen oder dergl. auf die Untersuchung 
der Durchschnittsprobe zu verzichten. 

Im ferneren ist es richtig, daß nicht der Heizwert 
allein als Maßstab für die Beurteilung der Verwendbarkeit 
von Heizmaterialien in Betracht kommen kann. Vorausgesetzt 
werden muß, daß ‚auf wissenschaftlicher Grundlage 
durchgeführte Dauerversuche* die Brauchbarkeit be- 
stimmter Koblensorten für den besonderen Verwendungszweck und 


barkeit aber einmal festgestellt, so hängt der Wert der Kohle 
von ihrem Heizwert ab, und der Verbraucher hat ein Interesse 
daran, ibn zu kennen. Ebenso wie beim Bezug von elektrischem 
Strom der Preis nur im Verhältnis zur wirklich gelieferten 
elektrischen Energie festgesetzt wird, kann auch der Verbraucher 
von Wärmeenergie verlangen, daß der Preis des zu verwendenden 
Materiales ebenfalls nur im Verhältnis zur zu liefernden Wärme- 
energie bestimmt wird. Ohne Kenntnis des Heizwertes entbehren 
praktisch durchgeführte Dauerversuche der wissenschaftlichen Grund- 
lage, da infolge von Mängeln der Heizanlage und der Bedienung 
der Heizung das Ergebnis zu falscher Beurteilung des Wertes der 
Kohle führen kann. Umgekehrt lassen sich aus dem Betriebs- 
versuche mit Kohle von geeigneter Beschaffenheit und von 
bekanntem Heizwert Rückschlüsse auf den Wert der 
Heizanlage selbst ziehen. 

Es muß als Mißbrauch angesehen werden, wenn Kohlen 
auf Grund eines alten Prüfungszeugnisses eingekauft 
werden. Die Heizwertbestimmung hat für den Verbraucher nur 
dann einen Sinn, wenn sie mit der Durchschnittsprobe der gerade 
vorliegenden Lieferung angestellt wird. Dann ist die Ermittelung 
aber nicht nur für den Verbraucher, sondern auch in hohem 
Maße für den Erzeuger von Bedeutung, weil es letzterem auf 
diese Weise möglich ist, laufende Kontrolle über die Güte des 
erzeugten Materiales auszuüben. 

Wie bereits Aufh&user betont, hat sich denn auch die 
kalorimetrische Prüfung schon in weiten Kreisen eingebürgert. 
Zumal in der Schweiz, wo die Eisenbahnen diesen Weg einge- 
schlagen haben, und in Amerika sind bisher sehr zufriedenstellende 
Ergebnisse mit der laufenden kalorimetrischen Kontrolle der Kohlen 
erzielt worden. Es erscheint durchaus wünschenswert, daß auch 
in Deutschland zumal die Behörden mehr und mehr die Heizwert- 
bestimmungen beim Einkauf von Kohlen berücksichtigen. 
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Moderne Dampfkessel. 


Wohl selten schließt eine Bezeichnung so viele Möglichkeiten 
in sich, als diejenige „moderne Dampfkessel*; darf doch jeder 
Dampfkessel als modern bezeichnet werden, wenn er aus dem 
heute üblichen Material nach den heute üblichen Konstruktions- 
prinzipien hergestellt und mit den heute gebräuchlichen Armaturen 
versehen ist. Auf der anderen Seite ist ein moderner Dampf- 
kessel ein solcher, der den modernen Betriebsverhältnissen voll 
Rechnung trägt, zugleich aber auch den heutigen Wirtschafts- 
verhältnissen auf das sorg- 
fältigste angepaßt wurde. Zwi- 
schen den eben angedeuteten 
Möglichkeiten liegen denn so 
viele andere, daß obige Bemer- 
kung vollauf berechtigt ist. 

Im Nachstehenden soll nun 
der Versuch gemacht werden, 
dem im Dampfkesselbau weni- 
ger Erfahrenen ein Bild vom 
Stande des derzeitigen Kessel- 
baues zu geben. Allerdings 
kann dieses Bild immer nur 
ein unvollständiges sein; 


Vu zf me un zm e a 


einmal ist das Gebiet des 
Dampfkesselbaues eben ein i 
außerordentlich großes und 





weiter stehen dem Herausgeber 
leider nur eine beschränkte 
Anzahl Druckspalten für diesen 
Zweck zur Verfügung. Mit 
Rücksicht darauf waren von 
vornherein alle diejenigen Kes- 
selsysteme ausgeschaltet, deren 
Bewährung in der Praxis seit 
Jahren feststeht und weiter die, 
die im ,Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur* in der letzten 
Zeit erst Erwähnung gefunden 
haben. 

Das sind u. a. die Wasser- 
rohrkessel von Biittner, Walther, Guilleaume, Lein- 
veber & Co., der Babcock-Wilcox-Dampfkesselwerke, 
Simonis & Lanz usw., ferner die kombinierten Feuer- und Flamm- 
rohrkessel der Sichsischen Maschinenfabrik vorm. Rich. 
Hartmann A.-G. und Böhm, Burckas & Cie., der Mac- 
Nicol-Kessel der Firma Petry-Dereux, die Cornwallkessel der 
Firmen Jaques Piedboeuf, Leinveber & Cie., sowie 
Paucksch, die Einkammerwasserrohrkessel von Willmann und 
Dürr, der Heißdampfkessel von Hering, der Heißdampfkessel 
stehender Bauart von Loos usw. und endlich auch die für höchste 
Drücke (30 u. 40 at.) eingerichteten Kessel des Serpollet- 
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types, welch letztere bekanntlich in Frankreich, speziell im 
Straßenbahnbetriebe, in großem Umfange Anwendung finden. Aus- 
zuschalten waren endlich auch die Heißdampfkessel des Lokomobil- 
types von Wolf, Lanz, Robey & Co. und der Badenia. 
Fragt man nun nach den Kennzeichen des modernen 
Dampfkessels, so bestehen diese in der Hauptsache darin, daß der 
Kessel für hohen Druck und schnellste Dampferzeugung bei 
kürzester Anheizzeit konstruiert ist. Er ist weiter so gebaut, daß 
man auf kleinem Raume eine große Heizfläche unterbringen kann, 
er gestattet die schnelle Ausführung selbst umfangreicher Repara- 
turen, ist aber auf der anderen 
Seite wieder nur wenig repara- 
turbedürftig; seine Bedienung 
gestaltet sich verhältnismäßig 
einfach, ja meist ist er sogar 
für die Anwendung selbst- 
tätiger mechanischer Feue- 


A A m nn ne 





E Wi | ) Lee A A8 
LE RECIEN E 






Fig. 275. Z. A.: Ein neuer Hochleistungs- Dampfkessel. 


rungen, wie z. B. des ameri- 
kanischen Wanderrostes, wie 
ihn die Babcock-Wilcox- 
Dampfkesselwerke zuerst 
bauten, die Wurfschaufelfeue- 
rungen der Sächsischen 
Maschinenfabrik vorm. 
Richard Hartmann A.-G. 
Rasmussen & Ernst usw. 
eingerichtet. Ebenso finden sich 
bei den meisten modernen 
Kesseln entweder am Kessel 
selbst Einrichtungen zur Rei- 
nigung des Speisewassers oder 
es sind solche dem Kessel vor- 
geschaltet, so daß der Kessel 
nur gereinigtes Speisewasser 
empfängt. 

Die Betriebsdrücke der 
modernen Dampfkessel bewe- 
gen sich für die Flammrohr- 
kessel mit 1, 2 oder 3 Flamm- 
rohren zwischen 8 und 13 at., 
für die Kombinationen zwischen 
10 und 17 und für die Wasserrohrkessel zwischen 10 und 25 at. 

Den neuesten Typ des „modernen“ Kessels stellt der Steil- 
rohrkessel dar, den wir im „Konstrukteur“ früher schon in Form 
des Garbekessels von der Firma Moritz Jahr, G.m.b.H., in 
Gera kennen lernten, der aber im Nachstehenden, infolge seiner 
großen Wichtigkeit und der weiteren Ausbildung die er inzwischen 
erfahren hat, besondere Berücksichtigung finden soll. 

Hinsichtlich der Armaturen schließlich ist darauf hingewiesen, 
daß, der moderne Kessel, das Hochhub-Sicherheits- und das Selbst- 
schluß-Ventil, sowie die ununterbrochen speisende Duplexpumpe und 
der Selbstschluß-Wasserstandsanzeiger untrennbare Teile sind. 
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Ein neuer Hochleistungs-Dampfkessel. 
(Mit Abbildung, Fig. 275.) 


Der Fig. 275 im Vertikalschnitt wiedergegebene sog. Dingler- 
Wasserrohr-Dampfkessel entspricht den gesteigerten und 
hohen Anforderungen, die heute an die Kessel-Anlagen gestellt 
werden. Er ist als Zirkulationskessel gebaut und besteht 
im wesentlichen aus einem Rohrsystem, zwei Kammern, ein oder 
zwei Oberkesseln und einem Fallrohr. 

Wie schon der Name sagt, ist der Hauptwert auf regen 
Wasser-Umlauf und -Ersatz gelegt, der unbedingt erforderlich ist, 
um mit Sicherheit und ohne Überanstrengung eine große Ver- 
dampfung zu erreichen. Aus diesem Grunde sind erstens die 
Wasserrohre stark geneigt, zweitens befördert das Verbindungs- 
oder Fallrohr das Wasser aus dem Öberkessel in den unteren 
Teil der Wasserkammer, was zur Folge hat, daß in den unteren 
Robrreihen,die 
mit den Heiz- 
gasen in erste 
und intensiv- 
ste Berührung 
kommen, die 
größte Wasser- 
geschwindig- 
keit erzielt und 
ein Durch- 
brennen und 
Ausbeulen 
dieser Rohre 
verhindert 
wird. 


Der Einbau 
über der vor- 
deren Kammer 
im Oberkessel 
verhindert die 
Kontraktionen 
und befórdert 
die Abschei- 

dung des 
Dampfes aus 
dem Dampf- 
wassergemisch, 
so daß mög- 
lichst wenig 
Feuchtigkeit 

mitgerissen 
wird. 

Ein günstiges Moment für die Leistung des Kessels ist auch 
die Anordnung des ersten Rauchgaszuges, der stark konisch ver- 
jüngt ist, also eine Verzögerung der Rauchgasbewegung aus- 
schließt und in seinem unteren Teile, infolge der großen Tiefe, 
eine intensive Wärmeübertragung in den unteren Rohrreihen er- 
múglicht. 

Ein Verschlammen der Rohre ist wohl ausgeschlossen, da der 
Schlamm infolge eines Einbaues úber dem Fallrohr im Oberkessel 
in letzterem zurückbleibt und dort abgezogen werden kann, 
während der am tiefsten Punkte des Kessels, an der hinteren 
Wasserkammer angebrachte Ablaß lediglich die Aufgabe der voll- 
ständigen Entleerung zu erfüllen hat. 

Die Überhitzer dieser Kessel sind, entsprechend den Be- 
dürfnissen der modernen Heißdampfmaschinen, so angeordnet und 
gebaut, daß hohe Temperaturen erreicht werden. Mittels einer 
Reguliervorrichtung ist man in der Lage, den Uberhitzer ganz oder 
teilweise aus dem Strom der Heizgase auszuschalten, bezw. die 
Höhe der Überhitzung in bestimmten Grenzen zu halten. 

Zur Reinigung der Rohrsysteme sind Rußausblasvorrichtungen 
an den Liingswiinden, sowie rechts und links von den Kammern 
vorgesehen. 

Der Kessel und auch der Überhitzer sind frei und elastisch 
in einem Gerüst aufgehängt und mittels elastischer Zwischen- 























Fig. 276. Z. A.: Der Garbe-Dampfkessel in der Ausführung 
der Düsseldorf-Ratinger Röhrenkesselfabrik. 


lagen gegen das Mauerwerk abgedichtet, so daß auftretende 
Bewegungen und Dehnungen, die durch Erwärmung und Bean- 
spruchung des Materials erzeugt werden, unbehindert erfolgen 
können. 

Unter den allgemein üblichen Verhältnissen beträgt die 
Normalbeanspruchung dieser Kessel, wie uns deren Erbauerin, die 
Dinglersche Maschinenfabrik A.-G., Zweibrücken, 
mitteilt, 20 kg, die Maximalbeanspruchung 28 kg pro m? und 
Stunde. Ausschlaggebend sind natürlich auch hier der Heizwert 
des Brennmaterials, sowie die Art der Feuerung. 

Derselbe Kessel ist als Hóchleistungskessel ausgebildet 
und läßt als solcher Dauerleistungen bis 35 und 40 kg 
pro m? und Stunde unter guter Ausnützung des Brennmaterials zu. 


Der Garbe-Dampfkessel 
in der Ausführung der Düsseldorf-Ratinger-Röhrenkesselfabrik. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 22 und Abbildung, Fig 276.) 


Schon gelegentlich der Beschreibung des Garbe-Dampf- 
kessels der Firma Moritz Jahr Ges. m. b. H. in Gera 
wiesen wir darauf hin, daß in diesem Kesselsystem ein Kessel 
von hober Leistungsfühigkeit, konstruktiver Einfachheit und leichter 
Kontrolle gefunden sei. Das Gleiche gilt von dem auf Tafel 22 
uud Fig. 276 dargestellten Garbe-Wasserrohr-Dampfkessel, einem 
Fabrikat der Düsseldorf-Ratinger-Röhrenkesselfabrik 
vormals Dürr & Co. in Ratingen bei Düsseldorf. 

Für diejenigen, denen der Garbekessel noch unbekannt ist, 
erwähnen wir nochmals, daß derselbe sich im wesentlichen dadurch 
kennzeichnet, daß er lediglich aus zylindrischen Kesselteilen und 


einem dazwischen vertikal oder etwas geneigt stehend angeordneten 


geraden Röhrenbündel besteht, das seinerseits in die eigenartig 
geformten Patent-Garbeplatten eingewalzt ist. Geschweißte oder 
gepreßte Kammern, Stehbolzen und Rohrverschlüsse, also alle die 
Kennzeichen der älteren Wasserrohrkessel, fehlen dem Garbekessel 
gänzlich. 

Daß bei diesem Kessel einfache gerade Rohre verwendet 
werden können, ist erst durch die Anwendung der Patent-Garbe- 
platten möglich. Diese Platten, die zugleich wellen- und 
stufenförmig gepreßt sind, bilden einen Teil der zylindrischen 
Kesselmäntel und entbehren jeder Verankerung und Versteifung. 

Die Speisung erfolgt, wie schon erwähnt, stets in den 
hintersten Oberkessel. Durch eine Speisewasserrinne wird das 
Speisewasser in diesem Kessel über dessen ganze Länge gleich- 
mäßig verteilt und gelangt durch die Rohre des hintersten Rohr- 
bündels in den Unterkessel, in dem die auf dem Wege zu diesem 
Kessel aus dem Speisewasser ausgeschiedenen Kesselsteinteile sich 
als Schlamm ablagern. Sie ermöglichen eine sichere Befestigung 
der Wasserrohre und ein dauernd zuverlässiges Abdichten ohne 
Dichtungsmaterial. 

Die Wasserrohre sind reihenweise angeordnet, und zwar so, 
daß eine Auswechselung jedes einzelnen Rohres, wenn ausnahms- 
weise notwendig, ohne weiteres möglich ist. 

Damit ist eigentlich die Beschreibung der Hauptbestandteile 
des Garbekessels erschöpft, In ihrer Kürze liegt der Vorzug des 
Systems, auf den wir noch zurückkommen. Zwei oder vier 
zylindrische Körper mit den Patent - Garbeplatten und ein oder 
zwei vertikal oder steil geneigte, gerade Röhrenbündel, das sind 
die Hauptteile. Was noch hinzukommt, ist die Verankerung des 
Kesselmauerwerks, die grobe und feine Armatur und die Feuerung, 
also die Zutaten jedes beliebigen anderen Kesselsystems. Die 
zylindrischen Körper werden quer (seltener auch parallel) zur 
Längsrichtung des Fundaments angeordnet. Je nach dem Zweck 
des Kessels und nach seiner Größe werden zwei oder vier zylin- 
drische Körper gewählt. 

Der ganze Kessel wird in einem schmiedeeisernen Gerüst, 
das zugleich als Mauerverankerung dient, aufgehängt. Die 
Röhrensysteme können sich daher ungehindert nach unten aus- 
dehnen. 

Die Zirkulation ist beim Garbekessel besonders stark, 
weil die vertikal stehenden Rohre eine außerordentlich schnelle 
und widerstandsfreie Zufuhr des Wassers und ein leichtes Ab- 
schließen des Dampfes gestatten. Zudem münden die ver- 
dampfenden und wasserführenden Siederohre direkt in die zylin- 
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drischen Sammelkörper, so daß stets der ganze Rohrquerschnitt 
für die Wasser- und Dampfbewegung vorbanden ist. Dampf- 
stauung wie bei den Wasserrohrkesselsystemen mit verengten 
Mündungsquerschnitten, können beim Garbekessel nicht vorkommen. 
Die Zirkulation vollzieht sich in der Art, daß das in den dem 
Feuer zugekehrten Röhren zum Verdampfen gebrachte Wasser 
zunächst hochsteigt. Der Ersatz wird infolge des in den hinteren 
Röhren entstandenen hydrostatischen Überdruckes sofort durch 
Niedergehen von Wasser in den kälteren hinteren Siederöhren 
eintreten. 

Bei Anordnung von Doppelelementen ist für den Fortgang 
dieser Zirkulation durch Verbindungsstutzen zwischeu den Ober- 
bezw. Unterkesseln gesorgt. Das vertikale Röbrenbündel verhindert 
jeden Absatz von Schlamm in den Röhren. Der Schlamm sammelt 
sich vielmehr am tiefsten Punkte im unteren Zylinder und kann 
von da abgeblasen werden. 

Ebenso hat die Praxis gezeigt, daß hier Ruß- und Flugasche 
an den vertikalen Heizflächen nicht haften bleiben, sondern nach 
unten fallen, wo sie sich in dazu vorgesehenen Gruben sammeln 
und von dort leicht entfernt werden können. Eine innere Reinig- 
ung der Siederohre vom Kesselsteinansatz ist vom Oberkessel 
mittels eines Turbinenapparates und biegsamer Welle ausführbar. 

Die Vorteile des Garbekessels gegenüber dem normalen 
Kammer - Wasserohrkessel mit schwach geneigten Röhrenbündeln 
lassen sich kurz dahin zusammenfassen, daß im Garbekessel der 





Fig. 277. Z. A.: Der Abdampfinjektor „Dabeg‘‘. 


Wasserumlauf ein sehr lebhafter ist, woraus sich dann sofort wieder 
eine große Leistung sowohl in quantitativer als auch in qualitativer 
Hinsicht ergibt. Weiter fehlen die Wasserkammern und damit 
entfallen auch die für die Reinigung so nachteiligen Stehbolzen, 
desgleichen auch die Rohrverschlüsse der normalen Wasserkammern; 
ferner ist das Rohrsystem ein vertikales mit geraden Rohren, 
ebenso bleiben die Rohre frei von Flugasche und daraus folgert 
sich wieder eine lange Betriebsdauer, ohne daß eine Reinigung 
nötig wäre. Weiter sind die Rohre leicht zugänglich und lassen 
sich infolgedessen auch leicht auswechseln; des ferneren können 
sie sich auch unbehindert ausdehnen, ebenso ist der volle Quer- 
schnitt des Robres für die Bewegung von Wasser und Dampf 
frei. Endlich wird der Brennstoff wirtschaftlich gut ausgenutzt 
und es ist auf kleinstem Raume eine große Heizfläche unterzu- 
bringen. 

Wollte man nun noch die Vorteile des Garbekessels gegen- 
über ähnlichen Kesselkonstruktionen mit gebogenen 
Rohren feststellen, so gipfeln diese darin, daß beim Garbekessel 
die Rohre ihre natürliche d. h. gerade Form behalten haben, 
weshalb sie sich auch leichter ersetzen lassen. Ebenso kann man 
gerade Rohre bequemer im Vorrat halten als gebogene Rohre, da 
sie im Lager weniger Raum einnehmen. Endlich sind die Rohre 
im System in Reiben angeordnet, sie sind demnach auch leicht 
zugänglich und lassen sich leicht auswechseln und leichter vom 
Kesselstein reinigen. 

Einen Fortschritt bedeutet der Garbekessel schließlich auch 
in der Richtung der Verwendung geringwertiger Brenn- 
stoffe wie Braunkohle usw. 
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Es ist bekannt, daß man gerade in Industriekreisen, die 
geringwertige Braunkohle verfeuern, mit den gebräuch- 
lichen Wasserröhrenkesseln mit schwach geneigten Röhrenbündeln 
nicht vollauf zufrieden ist. Diese Braunkohlen müssen infolge 
ihres niedrigen Heizwertes zur Erzielung einer befriedigenden 
Kesselleistung in solchen Mengen verfeuert werden, daß außer- 
ordentliche Massen von Flugstaub, der überdies die Neigung zum 
Anbacken hat, an den Kessel kommen. Es ist erwiesen, daß da- 
durch, abgesehen von den sonstigen unvermeidlichen Nachteilen — 
geringere mittlere Leistung und schlechter Nutzeffekt —, hohe 
Reinigungskosten entsteben, die sich sehr unangenehm fühlbar 
machen. In dieser Richtung ist der Garbekessel unzweifelhaft ein 
Fortschritt, indem sich bei ihm infolge der vertikalen Rohre das 
Ansammeln von Flugstaub im Kessel selbst vermeiden läßt. 

Über die Leistung des Garbekessels gibt ein Protokoll des 
Rheinischen Dampfkessel-Überwachungs-Vereines 
in Düsseldorf Auskunft, dessen Auszug wir nachstehend geben. 


Bauart des Kessels: 
Wasserrohrkessel Patent „Garbe* mit 2 Ober- und 2 Unterkesseln. 


Heizfläche des Kessels . 233,00 qm 
Heizfläche des Überhitzers SE 2100 5 
Kettenrost „System Dürr“, Rostfliiche Stat, A 








Datum der Versuche 9 11.1909 10. 11.1909 


Dauer der Versuche in Stunden . | 























| 8,07 8,43 
Brennmaterial: | 
Heizwert in Kalorien . . . 7302 7326 
Verbrannt während des Versuches in ko 6290 5954 
Verbrannt pro Stunde in kg 779,4 706,3 
Verbrannt pro Stunde und qm Rost- 
fliche in kg . qo nes 109 98,8 
Herdrückstände: 
Asche und Schlacke in kg . 580 | 569,5 
Asche und Schlacke in %/, . d 9,2 9,6 
Speisewasser: 
Eingespeist während des Versuches in kg | 50715 49886 
Eingespeist pro Stunde in kg . . . | 6284,4 5917,7 
Eingespeist pro qm Heizfliiche und Stunde 
in ke... 27 25,4 
Temperatur des Speisewassers i in 0 C | 54 62 
Dampf: | 
Uberdruck in at. 10,9 | 11,4 
Uberhitzungstemperatur ir in o O | $865 | 367 
Erzeugungswärme in Kalorien . 709,8 702,5 
Heizgase: | 
Zug in mm Wassersäule hinter dem Kessel 20,7 15,9 
Kohlensäure hinter dem Kessel in °/, 13,2 13,9 
Temperatur vor dem Zugschieber in °C 278 281 
Verdampfung: | | 
1 kg Kohle verdampft Wasser in kg . 8,06 8,38 
Wärmeverteilung: | | 
Übertragung an das Wasser in °/ọ . 984 803 
Verlust durch den Schornstein in %/, . 12,7 | 12 
Restverlust in le . . . . + + . =| 8,9 | LA 
100%, | 100% 


Aus vorstehender Tabelle ist ersichtlich, daß die Ergebnisse 
der Untersuchung sowohl bezgl. der Leistungsfühigkeit als auch 
der Wirtschaftlichkeit als gut zu bezeichnen sind. Bemerkenswert 
ist die erzielte hohe Überhitzung und verhältnismäßig niedrige 
Abgastemperatur bei hohem CO, Gebalt, der zeitweise bis zu 
15 °/, betrug. Der geringe Luftüberschuß ist auf die gleichmäßige 
Verteilung des Brennstoffes auf dem Rost von Beginn bis zu 
Ende der Verbrennung zurückzuführen. Die Verbrennung selbst 
war an beiden Tagen technisch rauchfrei. 

Die Ausnutzung des Brennstoffes ist bei der gleichzeitig 
hohen Belastung des Kessels von 27,0 bezw. 25,4 kg pro qm Heiz- 
fläche und Stunde als sehr günstig zu bezeichnen. Da an dem 
ersten Untersuchungstage nur eine Zugstärke von 20 bis 21 mm 
bei voll geöffnetem Schieber zu erreichen war, ist eine weitere 
Steigerung der Belastung auf den qm Heizfläche bei größerer 
Zugstärke zweifellos möglich. 


Die Ergebnisse der Untersuchung lassen erkennen, daß die ` 
Konstruktion des Kessels einen guten Wärmeaustausch in seinen 


einzelnen Teilen gewährleistet. 

Die steile Anordnung der Röhrenbündel bedingt einen starken 
Auftrieb und damit eine lebhafte Zirkulation des Wassers und 
gestattet gleichzeitig den sich an den Rohrwandungen bildenden 
Dampfblasen einen ungehinderten Weg nach dem Dampfraume. 
Außerdem erlaubt die Kesselkonstruktion ein bequemes Einbauen 
eines Überhitzers an geeigneter Stelle. Hierdurch ist die hohe 
Überhitzung und damit der in der Wärmebilanz auftretende hohe 
Wirkungsgrad des Überhitzers bedingt. 

Jedenfalls ist durch die vorliegende Untersuchung bewiesen, 
daß die Leistungsfäbigkeit und Wirtschaftlichkeit der Kessel- 
konstruktion unter Voraussetzung einer gleichmäßigen Verbrennung, 
wie sie durch den Kettenrost gegeben ist, höhere Beanspruchungen 
zuläßt und auch bei diesen noch eine gute Ausnutzung des Brenn- 
stoffes ergibt.“ 
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Fig. 278. Z. A.: Der Abdampfinjektor ,, Dabeg". 


Der Abdampfinjektor „Dabeg“. 
(Mit Abbildungen, Fig. 277 u. 278.) 


Der Abdampfinjektor Patent „Dabeg“* ermöglicht es, 
den gesamten Abdampf einer Pumpe, nach Passieren eines Ab- 
dampfentölers, zur Erwärmung des Speisewassers zu ver- 
wenden. Dadurch wird jede mit dem Abdampfinjektor ausgerüstete 
Dampfpumpe zu einem ökonomischen und billigen Kesselspeise- 
Apparat (vgl. Fig. 277). 

Man baut den Abdampfinjektor in die Saugseite der Pumpe 
ein. Dabei ist, wenn die Pumpe das Wasser aus einem tiefer 
gelegenen Reservoire oder Brunnen ansaugt, zu beachten, daß der 
Apparat in der Saugleitung keinen Luftsack bildet, und daß weiter 
die Saugleitung nach der Pumpe hin eine kontinuierliche Steigung 
bezw. nach dem Brunnen oder Reservoir zu eine Gefälle aufweist. 
Der Abschluß der Saugleitung soll durch ein gut dichtendes Fuß- 
ventil gebildet werden. Die Abdichtung durch Leder- oder Gummi- 
klappen usw. ist nicht zu empfehlen. 


Fließt das Wasser der Speisepumpe zu, so darf der Apparat 
auch nicht Anlaß zur Bildung eines Luftsackes in der Zufluß- 
leitung geben. Ist dies jedoch nicht zu vermeiden, dann muß an 
höchster Stelle der Leitung ein Entlüftungsventil angeschlossen 
werden. 


Fig. 278 zeigt den Schnitt eines Abdampfinjektors, sowie 
die allgemeine Anordnung einer solchen Anlage an einer mit 
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Dampf direkt angetriebenen Dampfkessel-Speisepumpe (Duplex- 
Pumpe). 

Die Anlage besteht aus einem Abdampfentöler nebst Öl- und 
Kondenswasserautomaten und dem Abdampfinjektor selbst. 

Der Abdampfinjektor ist eine Düsenkonstruktion in Ver- 
bindung mit einer automatischen Abschlußvorrichtung. 

Das Gehäuse der Abschlußvorrichtung enthält einen -dem 
Dampfdrucke ausgesetzten Dampfkolben a, der das Ventil b trägt, 
das die Düse c abschließt. Auf den Dampfkolben a wirkt über 


‘einem Luftpuffer e durch die Stange f die Feder d und drückt 


im Ruhezustande das Ventil b auf seinen Sitz. Mit der Schrauben- 
spindel g werden Federspannung und Druck reguliert. 

Die Saugseite (Wasserseite) der Pumpe ist im Ruhezustande 
von dem Abdampfraum durch das Ventil b getrennt. Erst wenn 
der Kolben a unter der steigenden Abdampfspannung bei Über- 


_windung des Druckes der Feder d nachgibt, öffnet sich das Ab- 


sperrventil b der Düse, der Abdampf tritt in den Saugraum 
ein, setzt seine lebendige Energie in Saugwirkung um 


“Weg und gibt dabei seine gesamte Wärme an das angesaugte 
Lions) Wasser ab. 
iger a Bei maximaler Leistung der Pumpe mit normalem 
dal p Dampfverbrauch wird sich das Speisewasser um max. ca. 20° C 
AB y > erwärmen, so daß die Höchsttemperatur des zufließenden 
q Wassers ca. 80% C betragen darf. Überschreitet die Dampf- 


spannung ein gewisses Maß, so werden durch den zurück- 
weichenden Dampfkolben Kanäle bloßgelegt, die die Kom- 
munikation mit der Atmosphäre herstellen und den über- 
flüssigen Abdampf durch die Überströmleitung ins Freie 
entweichen lassen. 

Der Kolben a besitzt auf der Zylinderfläche eine Ein- 
drehung, über die durch korrespondierende Kanäle im 
Ruhezustande das gesamte, von Abdampf erfüllte, System 
vorerst gründlich entlüftet wird, um zu verhüten, daß Luft 
in die Saugleitung eintritt. Diese Vorkebrung verhütet 
auch, daß beim Abstellen der Pumpe a ein Ansammeln 
von Dampf unter Druck stattfindet. 

Die Häbne k und, Fig. 278, dienen dazu, die Räume 
hinter dem Dampfkolben und Luftpuffer zu entwässern. 
Die Überströmleitung soll an der tiefsten Stelle ebenfalls 
einen Entwässerungswechsel erhalten. 

Das An- und Abstellen der Pumpe erfolgt, wie bei 
jeder anderen Dampfpumpe, nur durch Öffnen und Schließen 
des Dampfventils der Frischdampfzuleitung. Auch kann 
der Abdampfinjektor an jede bestehende Dampfpumpe an- 
montiert werden. 

Die durch Verwendung eines Abdampfinjektors er- 
zielten Vorteile würden etwa die folgenden sein: 

Es werden rund 100°, der Wärmeeinheiten, 
die dem Auspuffdampf der Pumpen nach Ent- 
ölung noch innewohnen, zur Erwärmung des 
Speisewassers nutzbar gemacht. Da der Abdampf 
entölt ist, wird das Speisewasser auch nicht durch Öl ver- 
unreinigt *). Im weiteren verliert die Dampfökonomie 
der Pumpe bei Verwendung des Abdampfinjek- 
tors an Bedeutung, weil der gesamte Abdampf- 
seine Wärme an das geförderte Wasser abgibt und 
wieder in den Kessel gelangt. Die Dampfpumpe 
dürfte etwa mit einem Wirkungsgrad von run! 
90°, arbeiten. Der Apparat bleibt fernerhin auch gleich- 
mäßig betriebssicher bei hohem Nutzeffekt, was 
man bekanntlich, um nur ein Beispiel anzuführen, von den 
älteren Druckvorwärmern nicht behaupten kann. Naturgemäs 
entfallen dann auch die Reinigungen und die Verunreinigung der 
Dächer sowie der Gebäude durch ölhaltigen Abdampf. Endlich 
werden nach Bebauptung der Herstellerin durch den Abdampf- 
entöler ca. 90°/, des Schmiermaterials für den Dampfzylinder 
zurückgewonnen. Ebenso soll die Benützung der Speisepumpen 
für Reservoirfüllung und Feuerlöschzwecke durch den Abdampt- 
injektor nicht beeinträchtigt werden Daß endlich die Dampf- 
kessel durch Speisung von erwärmten Wasser leistungsfähiger una 
damit die Reinigungskosten entsprechend der geringen Kessel- 
steinbildung erspart werden, sei zum Schlusse nur nebenbei erwähnt. 


*) Die Firma teilt uns mit, daß die Garantieziffer 0,00001°:, Ölgehalt des Konden- 
sates nei. 





Wasserrohrdampfkessel 
mit frei sich dehnendem Rohrsystem. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 23, Fig. 1 bis 3.) 


Der auf Tafel 23 in Fig. 1 bis 3 dargestellte Wasserrohr- 
kessel gehört zur Klasse der sogenannten Steilrohrkessel 
und besteht im vorliegenden Falle aus zwei Oberkesseln b e und 
zwei Unterkesseln d g, sowie zwei Paar Rohrgruppen c f. Die 
beiden Oberkessel b e haben je einen Durchmesser von 1,5 m 
und eine Länge von 4,2 m, die beiden Unterkessel d g dagegen 
einen Durchmesser von 1,3 m und eine Länge von 0,875 m. Die 
Robre c f sind 60 mm weit. 

Wie man aus den Zeichnungen erkennt, gleicht dieser Kessel 
in seinem Typus dem Garbe- und Stirling-Kessel, nur ist 
insofern dem Garbekessel gegenüber eine Änderung getroffen, als 
die Köpfe, in die die Rohre c und f eingewalzt sind, eine wesent- 
lich andere Form erhalten haben. Es geschah dies höchstwahr- 
scheinlich, um die Montage noch weiterhin zu vereinfachen, ebenso 
naturgemäß auch die Reinigung der Rohre. Die Verbindung 
zwischen den beiden Oberkesseln erfolgt durch das in Fig. 2 
strichpunktiert angedeutete Rohr in Höhe der Dampfräume. Dieses 
Rohr ermöglicht dem im Hinterkessel e erzeugten Dampf den 
Übertritt in den Vorderkessel b. Letzterer trägt einen Dampfdom 
von 1 m Höhe und 0,7 m lichter Weite. 

Zwischen die beiden Oberkessel ist der Überhitzer h ein- 
gebaut, dessen Naßdampf- und Heißdampfkammer wie üblich den 
Feuergasen nicht zugängig sind. Der Einbau des Überhitzers er- 
folgte im übrigen so, daß die Feuergase gezwungen sind, sämt- 
liche Uberhitzerrohre zu umspülen, ebenso ist dafür gesorgt, daß 
man die Rohre während des Betriebes durch Abblasen von an- 
gesetzter Flugasche reinigen kann. 

Hinter dem Kessel ist noch ein Ekonomiser i aufgestellt, 
der durch die Abgase der Kesselfeuerung beheizt werden kann. 
Nur ist zu bemerken, daß der Ekonomiser i nicht in den Fuchs 
direkt eingebaut, sondern über diesem aufgestellt ist. 

Die Einmauerung des Kessels erfolgte derart, daß die 
auf einem Wanderroste a erzeugten Heizgase zunächst am Rohr- 
system c entlang empor streichen und dann, wenn mit Überhitzer 
gearbeitet wird, die Uberhitzerkammer durchziehen. Die von den 
Gasen etwa mitgerissene Flugasche lagert sich hierbei zum einen 
Teil in dem Flugaschesack unterhalb des Kessels d ab, zum anderen 
in einem Flugaschesack unterhalb des Überhitzers. Beide Flug- 
aschesäcke sind von außen durch Reinigungslicher zugängig. 

Nach Verlassen der Überhitzerkammer umspülen die Heizgase 
das Rohrsystem f und den Unterkessel g; sie treten im letzteren 
Falle unmittelbar in den Fuchs ein. Soll der Vorwärmer i mit 
beheizt werden, so läßt man die Gase durch Umschalten von 
Klappen nach Verlassen des Rohrbündels f unmittelbar in den 
Vorwärmer i eintreten, aus dem sie dann in den Fuchs gelangen. 

Sämtliche von den Heizgasen direkt berührten Teile des 
Mauerwerkes sind, soweit sie im ersten und zweiten Zuge liegen, 
aus Chamottsteinen hergestellt. Das Mauerwerk an sich ist in 
roten Ziegeln aufgeführt. Der Kessel wird durch ein System von 
Trägern gehalten, so daß das Ziegelmauerwerk vom Kesselgewicht 
entlastet erscheint. Öffnungen in der Kesseldecke ermöglichen die 
Kontrolle der Heizzüge, ebenso ist eine Treppe vorgesehen, um 
die Kesseldecke betreten zu können. Die Zylinderkessel g d sind 
mit Schlammablässen versehen, während in denjenigen e das Speise- 
rohr eingeführt ist. 

Die Vorteile des neuen Kesseltypes decken sich mit den- 
jenigen des in derselben Nummer beschriebenen Stirling- und 
Garbekessels, so daß nur noch zu bemerken ist, daß der Kessel 
von der Firma Gebrüder Wolf in Erfurt ausgeführt wird. 


Der Wirbelstrom-Überhitzer, eine neue Überhitzerform. 
Von Ing. Max Otto in Leisnig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 279 u. 280.) 


Über das am besten geeignete System eines Dampfüber- 
hitzers ist man sich mitunter sehr im Unklaren. Man ver- 
wendet womöglich Überhitzer mit relativ riesenhafter Heizfläche, 
d. h. also mit sehr geringer Leistung pro Heizflächeneinheit, bei 
denen die durch die Überhitzung des Dampfes zu erzielende Er- 
sparnis durch die Wärmeausstrahlung des umfangreichen Über- 
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hitzermauerwerkes wieder verloren geht. Erst in neuerer Zeit 
vermochten einige Spezialisten im Überhitzerbau die Leistung ihrer 
Uberhitzer zu erhöhen. 

So ist z. B. einer der leistungsfähigsten Dampfüberhitzer der 


¡ Wirbelstromüberhitzer Patent Kopplin. 


Dieser besteht aus U- oder W-förmig, Fig. 280, Skz. 1 u. 2, 
oder ähnlich gebogenen, dickwandigen nahtlosen Stahlrohren, die 
in die Dampfkammern, die je nach der Höbe der Temperatur 
aus einem Spezialgußeisen, aus Stahlguß oder auch aus Schmiede- 
eisen hergestellt sind, eingewalzt werden. In die geraden Schenkel 
der Überhitzerrohre werden nun die Wirbelstreifen derartig ein- 
geschoben, daß sie sich im Betrieb nicht drehen können. Die 
Streifen erhalten durch Ausstanzen die Form nach Fig, 280, Skz. 5, 
so daß einzelne, an einem Mittellängsstreifen sitzende Flügel 
stehen bleiben. Der so entstandene beiderseits gezackte Streifen 
wird dann im ganzen um seine Längsachse verwunden (Fig. 280, 
Skz. 3 u. 4), so daß der Mittelstreifen eine Schraubenfläche bildet, die 
Flügel aber werden nach links und nach rechts verdreht, damit 
der durchströmende Dampf im wechselnden Sinne abgelenkt und 
stark durcheinander gewirbelt wird. Durch das Verdrehen des 
Mittelstrei- 
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hocherhitzten Rohrwand und der durchströmenden Dampfmenge 
stattfindet. Die Wirbelstreifen sind aus weichem, mit nicht oxydie- 
rendem Überzug versehenen, ca. 1 mm starken Eisenblech hergestellt 
und sind wegen der möglichen Längsausdehnung besonderen Span- 
nungen nicht ausgesetzt. Die Konstruktion und die besondere Art 
des Einbaues ermöglichen eine geringe Platzinanspruchnahme, wes- 
halb sich dieser Wirbelstrom-Überbitzer bequem in jedem normalen 
Kesselmauerwerk, obne die Ausstrahlungsverluste desselben zu ver- 
größern, unterbringen läßt. Der Uberhitzer kann weiter der Dampf- 
maschine und deren Steuerung genau angepaßt werden und läßt 
sich auch bei den ältesten Dampfanlagen, wo er sich in die vorhan- 
denen Kesselanlagen bängend oder liegend einordnen läßt, verwenden. 

Fig. 279 zeigt die Anordnung eines Wirbelstrom-Überhitzers 
in hängender Ausführung hinter einem Dampfkessel. Der Über- 
hitzer ist mit einer Pendelklappe m zur Ausschaltung des Über- 
hitzers 1 aus dem Heizgasstrome ausgerüstet. Ferner ist er noch 
mit einer Doppelumleitventilanordnung on zur Ausschaltung des 
Überbitzers aus der Rohrleitung versehen. Die von außen regulier- 
bare Chamotte - Pendelklappe m schützt den Uberhitzer, sie hat 
keine Welle und ist außerdem leicht beweglich. 

Wie aus der Abbildung hervorgeht, sind für die Ventil- 
anordnung nur fünf Verbindungsflanschen und zwei Spindeln nötig. 


Werden jetzt die Ventilspindeln links herum gedreht, so arbeitet 
Heißdampf, während bei rechts herum gedrehten Spindeln Naß- 
dampf und in der Mittelstellung derselben gemischter Dampf 
arbeitet. 

Zum Schluß sei noch erwähnt, daß Professor Lewicki in 
Dresden unlängst einige Versuche mit einem solchen Uberhitzer 
der Fa. E. Heinrich Kopplin in Dresden vorgenommen 
hat, durch die festgestellt wurde, daß der Druckabfall im Über- 
hitzer so gering war, daß man ibn an den Federmanometern nicht 
wahrnehmen konnte. 


Wasserrohrkessel System Schulz. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 23, Fig. 4 bis 9.) 


Als vor wenigen Jahren die deutsche Kriegsmarine daran 
ging, neue Kesselformen für die Flotte zu suchen, befand sich 
unter den Probekesseln auch ein sogenannter Schulzkessel. 
Dieser entsprach den von der Marine gestellten Bedingungen der- 
art gut, daß in der Zwischenzeit nahezu 1,8 Millionen PS in Form 
von Schulzkesseln in der Marine installiert worden sind. 

Naturgemú8 hat auch der Schulzkessel vom ersten Tage 
seines Auftauchens bis heute gewisse Veränderungen erfahren, auf 
die wir jedoch mit Rücksicht auf den uns zur Verfügung stehen- 
den Raum 
nicht weiter 

eingeben 
können. In 
seiner heu- 
tigen Form 
präsentiert 
sich der 
Schulzkes- 
sel als sta- 
tionärer 
Kessel in 
der Art der 
Zeichnungen 
auf Taf. 23. 

Gleich dem 
Schiffskessel 
enthält der 

Schulz- 
„Landkessel“ 
einen größe- 
ren zylindri- 
schen Ober- 
kessel c und 
je nach der 
Zahl der 
Feuerstellen 
zwei oder mehrere zylindrische Unterkessel g h. Letztere werden 
als einfach geschweißte Rohre ausgeführt. Der Oberkessel dagegen 
wird mit den beiden Unterkesseln durch schwach gekrümmte 
schräg angeordnete Rohre verbunden, so daß Robrbiindel ent- 
stehen, die den gesamten Feuerraum über denı Roste begrenzen. 
Es findet also hierdurch unter allen Umständen eine gute Flammen- 
entwicklung statt, welche die beste Gewähr für eine gute Aus- 
nutzung des Brennstoffes ist. | 

Die Rohre von 45 resp. 52 mm Durchmesser sind in Rück- 
sicht auf die leichte Reinigung größer genommen als bei den 
Schiffskesseln, da man bei Landkesseln nicht den Wert auf kleinstes 
Gewicht zu legen hat. 

Die Heizgasführung weicht sehr wesentlich von derjenigen 
anderer Wasserrohrkessel ab. Die Feuergase durchströmen näm- 
lich auf horizontalem Wege erst das eine Rohrbündel, dann einen 
Querkanal und zuletzt das andere Rohrbündel, aus dem sie dann 
in den Rauchfang oder unter Umständen in den Ekonomiser 
gelangen. 

Der den Schulzkessel kennzeichnende Querkanal eignet sich 
nun für den stationären Kessel besonders gut zur Aufnahme eines 
Überhitzers f Fig. 5. Ein einfacher vertikaler Schieber in diesem 
aus starkem Mauerwerk bestehenden Kanal dient dazu, den hinter 
dem Kessel liegenden Überhitzer ganz oder teilweise auszuschalten. 
Es dient also zur Regelung der Überhitzer-Temperatur das ein- 
fachste Element, das bequem bedient werden kann und am 





Wirbelstrom- Überhitzer, eine neue Über- 
hitzerform. 


Fig. 280. Z. A.: Der 
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sichersten und längsten der hohen Temperatur der Feuergase 
Widerstand leistet. | 

Bei dem gezeichneten Kessel ist durch die Einmauerung die 
Möglichkeit gegeben, angewärmte Sekundärluft (durch die Kanäle 1) 
in die entstandenen Gase zu leiten, ebenso bietet das Kanal- 
system e d hinter der Feuerbrücke die Möglichkeit, angewärmte 
Primárluft in den Feuerraum zu leiten, dadurch würde sich eine 
rauchfreie Verbrennung sichern lassen. 

Im übrigen haben Ober- und Unterkessel einfache zylindrische 
Form, symetrisch gewölbte Böden in normaler Ausführung, also 
durchweg Teile, die die höchste Beanspruchung mit größter Sicher- 
heit aufnehmen können. 

Der Schulzkessel hat bei geringem Materialgewicht eine sehr 
hohe Betriebssicherheit und eignet sich für den höchsten Betriebs- 
druck (es sind bereits Schulzkessel für 20, 22 und 25 at. gebaut 
worden). Die Anfertigung der Kesselkörper verlangt keine be- 
sondere Feuerarbeit durch Kümpeln und Kröpfen der Wandflächen 
wie die anderen modernen Kessel und kein Schweißen von eckigen 
Wasserkammern. Infolge des einfachen Aufbaues stellt sich 
denn auch das Gewicht des Schulzkessels wesentlich geringer als 
das ebenjener Typen. Weiter gibt der Schulzkessel infolge seines 
zweckmäßigen Aufbaues ohne besondere Einrichtungen trockenen 
Dampf. Ein Dampfdom kann daher in Wegfall kommen. 

Die Wirtschaftlichkeit des Schulzkessels ist nachgewiesener- 
maßen eine sehr hohe. Es ist leicht einzusehen, daß die eigen- 
tümliche Anordnung des Rohrsystems, das hier als wichtigstes 
Kesselelement in Frage kommt, alle dahingehenden Bedingungen 
erfüllt. Die Heizgase entwickeln sich im geräumigen Feuerraum a 
zwischen den Robrbúndeln ik und durchziehen die letzteren, ohne 
Wärme nach außen abzugeben. Dies wird durch die dichtge- 
lagerten Rohre der äußeren Robrreihen erreicht, die gewisser- 
maßen eine vom Wasser bespülte Wand bilden und dadurch die 
Wärmeausstrablung durch das Kesselmauerwerk auf das geringste 
Maß beschränken. 

Die Speisung des Schulzkessels ist die normale, ohne daß 
der Wasserstand genau eingehalten werden müßte. 

Die Wasserzirkulation ist im Schulzkessel ebenfalls voll- 
kommener als in den meisten Robrkesseln; sie wird erreicht durch 
die nahezu vertikale Lage der Rohre, während die anderen Wasser- 
rohrkessel Rohre besitzen, die eine nur geringe Neigung gegen die 
Horizontale haben. Der Schulzkessel hat daher ohne weiteres auch 
einen guten natürlichen Wasserumlauf, der mit der Forzierung 
entsprechend zunimmt und dadurch den Kesselsteinansatz besser 
verhütet, als bei den angeführten anderen Konstruktionen. Infolge- 
dessen ist auch die Reinigung der Rohre nur in größeren Zeit- 
räumen notwendig; sie ist im übrigen ganz ähnlich und doch ein- 
facher, als beim gewöhnlichen Wasserrohrkessel. Da alle Rohr- 
verschlüsse vermieden sind, so hat man nur drei Mannlochdeckel 
zu demontieren, um an alle Rohrverbindungen zu gelangen. (Die 
Reinigung der Rohre selbst erfolgt durch ein Reinigungsgeschirr, 
bestehend aus Bürste mit flexibler Welle) Demnach unterscheidet 
sich der Schulzkessel also auch bezüglich der Reinigung vorteil- 
haft von anderen Wasserrohrkesseln, bei denen an jedem Rohrende 
Verschlußdeckel und unter Umständen noch ein Einsteckrohr zu 
demontieren und wieder zu montieren sind. Häufig passiert es bei den 
letzteren Kesseln nach der Wiederfüllung, daß einer der vielen 
Deckel undicht ist, wonach das Kesselwasser nochmals abgelassen 
werden muß, um die Verdichtung von neuem vorzunelimen. Der- 
artige Mängel werden bei dem Schulzkessel sicher vermieden. 

Unbeschadet seines Nutzeffektes kann der Schulzkessel schließ- 
lich auch noch über seine normale Leistung binaus forziert werden 
und beansprucht trotzdem nur unbedeutende Reparaturen. Er 
eignet sich schließlich gleich gut für alle gewünschten Leistungen, 
also ebenso gut für eine Heizfläche von 40 wie von 400 bis 
600 qm. Die Herstellung hat die Maschinenfabrik J. E. Chri- 
stoph, Akt.-Ges. in Niesky bei Görlitz, übernommen. 





Bewährte Dampfdruck -Reduzierventile 
für Dampf, Wasser, Druckluft und verschiedene Gase. 
(Mit Abbildungen, Fig. 281 bis 285.) 
Dampfdruck-Reduzierventile dienen zur selbsttätigen 
Umwandlung schwankenden Kesseldruckes in geringere, aber gleich- 


bleibende Spannung; sie sollen bei Betriebsbeginn den Minderdruck 
rasch auf die eingestellte Höhe bringen, diesen während des 
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Betriebes selbst bei verschieden starkem Dampfverbrauch unver- 
ändert aufrecht erhalten und den Durchtritt des hochgespannten 
Dampfes sicher verhindern. 

Die Belastung soll während des ganzen Hubes der Regelungs- 
teile gleichbleiben, einerlei, ob sie durch Gewichte, Federn oder 
Gase herbeigeführt wird. Alle unverläßlichen Teile (Federn im 
Dampfraume, ungeschützte Membranen, Stopfbüchsen, Feder- oder 
Manschetten-Kolben u. dergl.) sind zu vermeiden. 

Die an Reduzierventile gestellten Anforderungen sind so ver- 
schieden, daß sie nur von einem für den besonderen Zweck kon- 
struierten Reduzierventil vollkommen erfüllt werden können. 

Im Nachstehenden sind einige Reduzierventile, Patente Hübner 
& Mayer, Wien, besprochen, die jenen Anforderungen, wie 
die Praxis gezeigt hat, entsprechen. 

Als erstes mögen die Dampf- 
druck-Reduzierventile mitent- 

. lastetem Rohrschieber und Ge- 
wichtsbelastung Erwähnung finden. 

Diese Ventile, von denen je eines 
schematisch in Fig. 281 ohne, in Fig. 282 
mit Absperrvorrichtung dargestellt ist, 
dienen zur Verminderung beliebig hoher 
Drücke gesättigten Dampfes auf beliebige 
Drücke bis zur untersten Grenze von 
0,5 at. 

Die Wirkungsweise dieser in hori- 
zontale Leitung in vertikaler Stellung 
einzubauenden Ventile ist im Wesent- 
lichen folgende: 

In dem im Gehäuse ausdehnbar an- 
geordneten, mit Einströmöffnungen ver- 
sehenen Bronzezylinder ist ein mit über- 
einstimmenden Öffnungen versehener Rohr- 
schieber dampfdicht beweglich. Infolge 

der gleichen Ausdehnung beider Teile ist ein Steckenbleiben des 
Schiebers ausgeschlossen. Der Robrschieber wird durch einen 
belasteten Hebel nach abwärts gedrückt, so daß die Öffnungen 
beider Teile zusammenfallen. Durch den auf seine untere Fläche 
wirkenden Minderdruck wird er angehoben. Im Betriebe öffnet 
und schließt der Rohrschieber dem Verbrauch entsprechend selbst- 
tätig. Er trägt einen Kegel, der bei unterbrochenem Dampf- 
verbrauch einen vollständigen Abschluß bewirkt. Der Rand des 
Kegels ist schirmförmig und zwingt den gegen ihn anströmenden 
Dampf zur Änderung, bezw. Umkehrung seiner Richtung. Hierdurch 
wird eine Kraft erzeugt, welche die Ventile befähigt, den Minder- 
druck bis zum Höchstmaße des Dampfverbrauches auf der ein- 
gestellten Höhe zu erhalten, so daß sie das Anheizen in bedeutend 
kürzerer Zeit ermöglichen. 

Für größere Durchgänge werden diese Ventile bei sonst gleicher 
Wirkungsweise mit Hilfsrohrschieber, entlastetem 
Kegel und Gewichtsbelastung nach Fig. 283 ausgeführt. 

Eine andere Ausführungsart von Dampfdruck-Reduzierventilen 
ist in Fig. 284 dargestellt. 

Diese Ventile sind entlastete Doppelsitzventile mit 
geschützten Membranen und zentraler Federbelastung. 
Sie dienen zur Verminderung von Satt- oder Heißdampf, Luft 
oder Wasser von beliebiger Anfangsspannung auf beliebige Drücke 
bis zur untersten Grenze einer halben Atmosphäre und können 
in beliebiger Lage eingebaut werden. Sie vereinigen alle Vorzüge 
federbelasteter Membranventile bei Vermeidung der an solchen 
Ventilen beobachteten Nachteile. Die im Ventilgehiiuse einge- 





Fig. 281. Z. A.: Bewährte 
Dampfdruck-Reduzierventile 
für Dampf, Wasser, Druck- 
luft und verschiedene Gase. 


spannte Membrane wird von oben durch eine Feder belastet,. 


während von unten der reduzierte Dampfdruck wirkt. 

Bei anderen Bauarten blähen sich die Membranen wulstförmig 
auf, während sie in der Mitte durch den darauf wirkenden Feder- 
druck eingesenkt bleiben. Bei den dargestellten Ventilen ist dieser 
schwere Übelstand auf einfache Weise durch Armierung der Mem- 
branen mit einem lose aufliegenden, strablenförmig angeordneten 
Versteifungsgerippe beseitigt. Dieses folgt den Bewegungen der 
Membrane, verhindert aber deren schädliche Ausbauchung, da es 
.den gegen die Membrane wirkenden Dampfdruck aufpimmt. Die 
Membranen bleiben daher immer mit ihrer vollen Fläche wirksam 
und das Reduzierventil bei allen Spannungen gleich empfindlich. 

Zwischen Membrane und Doppelsitzventil ist eine Hebel- 
armierung vorgesehen, durch welche der Hub der Membrane ver- 
größert auf den Ventilkegel übertragen wird. Auf dem Versteifungs- 








| gerippe ruht ein Stützring, der die Federbelastung überträgt. 


Infolge der eigenartigen Anordnung macht die Belastungsfeder 
nur den halben Hub der Membrane. 
Durch eine im Minderdruckraume angeordnete Saugdüse wird 


der Nachteil der bisher gebräuchlichen Membranventile behoben, 


der darin besteht, daß sie den eingestellten Minderdruck im Betriebe 
um so weniger einzuhalten vermögen, je mehr der Dampfverbrauch 


_ steigt. Ursache hiervon ist, daß die sich abspannende Feder und 


die mit dem Ventilhub wachsende Membranspannung in Verbindung 
mit der bei wachsendem Verbrauch zunehmenden, durch den in den 
Minderdruckraum strömenden Hochdruckdampf verursachten Druck- 
steigerung die Membrane hindert, den dem Verbrauche ent- 
sprechenden Querschnitt des Doppelsitzventiles freizugeben. 

Infolge der Anordnung der Saugdüse wird von dem sie durch- 
strömenden Mitteldruckdampf eine bei wachsendem Verbrauch 
steigende Saugwirkung erzeugt, welche im Raume unter der 
Membrane eine Druckverminderung bewirkt, so daß die nunmehr 
zum Teil entlastete Membrane sich gemeinsam mit dem Doppel- 
sitzventil ungehindert senken und unter Aufhebung der vor- 
erwähnten, ungünstigen Einflüsse auf die Membrane den erforder- 
lichen Durchgangsquerschnitt freigeben kann. 

Hierdurch wird das Reduzierventil befähigt, die benötigte 
Dampfmenge in allen Fällen bis zum Höchstdampfverbrauche, bei 
stets gleichbleibendem Minderdruck, in bedeutend kürzerer Zeit 
zu liefern, und zwar ohne Rücksicht auf den schwankenden Kessel- 
druck. 

Varianten der vorbeschriebenen Reduzierventile mit Membranen 
und Doppelsitzventil werden für Reduktion auf Drücke unter 0,5 
bis 0,1 at. mit Gummi-Membranen ausgeführt. 

In Fig. 285 ist ein Dampfdruck-Reduzierventil mit ein- 
sitzigem, entlastetem Ventilkegel mit Dampfbelastung 
und Sicherheitsventil dargestellt. Dieses Ventil eignet sich zur 
Verminderung von Satt- oder Heißdampf beliebig hoher Spannung 
auf beliebige Drücke bis zur untersten Grenze von 0,5 at. und 
entspricht selbst den strengsten Betriebsanforderungen. 

Es entspricht in allen jenen Fällen, in denen bisher eine voll 
befriedigende Bauart nicht gefunden wurde. Besonders wird es 
für Reduktionen auf sehr hohe Minderdrücke, für große Lichtweiten 
bezw. Dampfmengen und für Betriebe mit stoßweisem, rasch wech- 
selndem Dampfverbrauch angewendet, z. B. vor großen Dampf- 
maschinen, Dampfhämmern, Walzwerken, 
Fördermaschinen, für Frischdampf-, An- 
zapf- und Abdampfturbinen zwischen 
Kesseln oder Kesselgruppen ungleicher 
Spannung und vielen anderen Fällen 
strengster Beanspruchung. Den schwan- 
kenden Kesseldruck, unabhängig vom 
Dampfverbrauch auf eine geringere, 
gleichbleibende Spannung vermindernd, 
arbeitet es bei gesättigtem oder über- 
hitztem Dampfe gleich verläßlich. Die 
Dampfbelastung sichert einen freien Hub 
des Ventils, dessen Bewegung mit großer 
Kraft erfolg. Der Minderdruck wird 
infolgedessen bei Betriebsbeginn rasch 
auf die gewünschte Höhe gebracht und 
dann unter allen Umständen auch auf 
dieser Höhe erhalten. 

Der einsitzige Hauptventilkegel ist 
einerseits im Ventilgehäuse, andererseits 
im unteren Zylinder der zwischen Ge- 
häuse und Deckel eingesetzten Büchse 
lose geführt. Zentral im Hauptventilkegel 
ist ein zur Entlastung des Hauptventils dienendes Hilfsventil an- 
geordnet, das mit einem ig oberen Zylinder der Einsatz- 
büchse lose gleitenden Kolben verbunden ist. Der obere Deckel 
enthält ein kleines Reduzierventil, dem ein Verbindungskanal von 
der Einströmseite Hochdruckdampf zuführt, und ein Sicherheits- 
ventil, das den vom kleinen Reduzierventil hergestellten Minder- 
druck vor Überschreitung sichert. Der so geschaffene, gleich- 
bleibende, im Raume über dem Kolben herrschende Minderdruck 
bildet die Belastung für den Kolben, dessen untere Fläche durch 
eine Bohrung im Boden der Einsatzbüchse mit der Ausströmseite 
des Ventilgehäuses in Verbindung steht. Die Drücke in den 
beiden Räumen über und unter dem Kolben halten sich das 
Gleichgewicht, bezw. es bewegen schon geringe Druckänderungen 





Fig. 282. Z. A.: Bewährte 
Dampfdruck- Reduzierventile 
für Dampf, Wasser, Druck- 
luft und verschiedene Gase. 
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im unteren Raume den Kolben mit großer Kraft, dessen Gang 
das einsitzige Hauptventil beeinflußt. 


Auf das Heben des Kolbens hat auch der Hochdruckdampf 


einen geringen Einfluß; die Dampfspannung im Raume unter dem 
Kolben ist daher stets ein wenig niedriger, als jene über dem 
Kolben. Dieser Umstand ermöglicht die Anwendung eines leicht 
beweglichen (undichten) Kolbens und eine geringe Strömung des 
Belastungsdampfes nach dem unteren Raume, ohne daß hierdurch 
Drucküberschreitungen oder Dampfverluste entstehen. 

Durch Anordnung einer Saugdüse vom Raume über dem 
Entlastungskolben nach dem Minderdruckraume wird vom Dampf- 
strom eine bei wachsendem Verbrauche steigende Saugwirkung 
erzeugt, die im 
Raume unter dem 
großen Hauptkolben 
eine Druckvermin- 
derung bewirkt, so 
daß der Hauptkol- 
ben und mit diesem 
das Hauptventil un- 
gehindert gesenkt 
und der dem Ver- 

brauche ent- 
sprechende Durch- 
gangsquerschnitt 
eröffnet werden 
kann. 

Hierdurch wird 
das Ventil befähigt, 
in allen Fällen bis 
zum Höchstdampf- 
verbrauche bei stets 
gleichbleibendem Minderdiucke die erforderliche Dampfmenge zu 
liefern, und zwar ohne Rücksicht auf den schwankenden Kesseldruck. 

Das Ventil hat außerdem eine Einrichtung, die den ein- 
gestellten Minderdruck vor Drucküberschreitungen sichert, und 
zwar in dem Falle, wenn das einsitzige Hauptventil etwa durch 
einen eingeklemmten Fremdkörper verhindert wäre, dicht abzu- 
schließen. Zu diesem Zwecke sind in der Bodenwand des Kolbens 
Öffnungen angebracht, die normal durch eine Platte abgedeckt 
sind, aber ein Abströmen nach dem oberen Raume ermöglichen, 
wenn der Druck im unteren Raume jenen über der Platte über- 
steigt. Ferner ist in der zylindrischen Wand der Einsatzbüchse 
eine Reihe Bohrungen vorgesehen, die der Kolben normal verdeckt, 
bei Drucküberschreitung aber freigibt, so daß der überschüssige 
Dampf aus dem Ventilgehäuse durch die Bohrungen unter den 
Kolben gelangt und nach dem Passieren der darin befindlichen 
Öffnungen durch das Sicherheitsventil entweicht. | 

Im unteren Deckel ist eine Absperrvorrichtung angeordnet, 
an der Minderdruckseite ein Manometeranschluß. 

Die Wirkungsweise ist folgende: Das Ventil wird vorerst 
durch die Absperrspindel und durch den Druckunterschied vor 
und hinter dem Ventil geschlossen gehalten. Der Dampf gelangt 
durch den Kanal und das im oberen Deckel angeordnete, kleine 
Reduzierventil abgespannt in den Raum über dem Arbeitskolben 
und schiebt beim Herabdrehen der Absperrspindel zunächst diesen 
nach abwärts. Hierdurch wird das kleine Entlastungsventil und 
nach erfolgter Entlastung durch Weiterbewegung des Kolbens das 
einsitzige Hauptventil widerstandslos geöffnet. Der Dampf strömt 
nunmehr durch das Hauptventil in den Minderdruckraum und 
gleichzeitig unter den Arbeitskolben. Sobald der auf die untere 
Arbeitskolbenfliche wirkende Druck den auf die obere Kolben- 
fläche wirkenden überwindet, wird der Arbeitskolben nach auf- 
wärts geschoben und das Hauptventil geschlossen. Sinkt der 
Druck im Minderdruckraume unter die eingestellte Grenze, so 
öffnet der Kolben das Ventil dem Dampfverbrauch entsprechend, 
so daß der Minderdruck wiederum sicher auf der gleichen Höhe 
erbalten bleibt. 
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Fig. 284. 


Fig. 283. 

Fig. 283 u. 284. Z. A.: Bewährte Dampfdruck- 

Reduzierventile für Dumpf, Wasser, Druckluft 
und verschiedene Gase. 


Wasserrohr-Dampfkessel 
von 300 qm Heizfláche mit Überhitzer. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 21.) 
In der Einleitung zum Bericht über die Deutsche Abteilung 


der „Brüsseler Weltausstellung 1910“ wurde darauf hingewiesen, 
daß der eine der beiden Betriebskessel ebenjener Abteilung ein 


158 














e — — 





Fabrikat der Firma A. Borsig in Tegel bei Berlin sei und 
auch insofern den heutigen Anforderungen entspräche, als bei ihm 
Kettenrostfeuerung, Dampfüberhitzer usw. zur Anwendung ge- 
kommen seien. 

Zum Beweis dessen geben wir auf Tafel 21 die Zeichnungen 
des Kessels. Dieser wird von der ausführenden Firma als 
Borsig-Wasserrohr-Dampfkessel bezeichnet und hat 
eine Heizfliche von 300 qm; er ist weiter für einen Betriebs- 
druck von 12 at. berechnet und mit einem Überhitzer von 45 qm 
Heizfläche versehen. 

Der Kessel besteht aus zwei Oberkesseln a von 1700 mm 
Durchmesser und 6850 mm Mantellänge, einer vorderen b und 
einer hinteren Wasserkammer b, von 3900 mm Breite und 250 mm 
Tiefe, sowie 200 Wasserrohren c von je 89 mm äußeren Durch- 
messer bei 5000 mm Länge zwischen den Rohrwänden. Die ganz 
geschweißte Vorderkammer b ist durch zwei Stahlguß-Winkelringe, 
die ebenfalls geschweißte Hinterkammer b, durch zwei schmiede- 
eiserne Zwischenstutzen mit den Oberkesseln vernietet. Die beiden 
Oberkessel sind durch ein Verbindungsstück d von 500 mm lichter 
Weite miteinander verbunden. Die Wasserkammern sind reichlich 
durch Stehbolzen (Fig. 3 und 5) verankert. Die Rohrver- 
schlüsse in den Wasserkammern bestehen aus schmiedeeisernen 
gepreßten Verschlußdeckeln mit Glocken und sind selbstdichtend 
durch den Dampfdruck im Kessel. 

Die nahtlosen Siederohre c sind zwischen den Wasserkammern 
derart verteilt, daß einerseits eine genügende Ausbreitung der 
Heizgase und damit verbunden eine hohe Ausnützung derselben 
möglich ist und andererseits die Ablagerung der Flugasche so 
stattfindet, daß die Wirksamkeit der Röhrenheizfläche unbeein- 
trächtigt bleibt. Die Verbindungsstutzen e zwischen Wasser- 
kammern und Oberkessel haben einen so reichlich bemessenen Quer- 
schnitt, daß ein ungehinderter Durchtritt des Wassers bezw. des 
Dampfes stattfindet. Über den vorderen Stutzen e sind in den 
Oberkesseln Trichter f eingebaut, die einen freien Durchtritt des 
im Unterkessel gebildeten Wasser- und Dampfgemisches durch das 
Wasser des Oberkessels gewähren. Die hintere Wasserkammer b, 
ist in ihrem unteren Teil um ein beträchtliches Stück verlängert, 
wodurch erreicht wird, daß in den unteren Rohrreihen, die dem 
Feuer am nächsten liegen und infolgedessen die größte Dampf- 
entwickelung zu leisten haben, stets un- 
gehindert genügend Wasser zuströmt und 
gleichzeitig zur Aufnahme etwaiger 
Schlammablagerungen dient, so daß die 
Rohre selbst von solchen freibleiben. Der 
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Kessel ist vorn an einem kräftigen Ge- S Wo k 
rüst g aufgehängt und hinten unter der rá A ` 
Hinterkammer durch ein Rollenlager h ge- Lea 
stützt, so daß sich das Rohrsystem gut -E 


ausdehnen kann. 
Der Dampfüberhitzer besteht 
aus zwei schmiedeeisernen nahtlos gewalz- 








ten Vierkantrohren i, in welche die schmiede- 
eisernen Uberhitzerrohre eingewalzt sind. 
Jede Einwalzstelle der Uberhitzerrohre ist 
durch einen davor liegenden Verschluß- 
stöpsel in dem Sammelstück zugänglich. 
Die Sammler mit den Verschlußstöpseln 
liegen außerhalb der Feuerzüge und kön- 
nen daher jederzeit nachgesehen werden. 
Der Überhitzer ist sowohl durch Absperr- 
klappen k von den Heizgasen vollkommen 
auszuschalten, als auch von der Dampf- 
leitung durch Umschaltung der Ventile 1 
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Fig. 285. Z. A.: Bewáhrte 
Dampfdruck- Reduzierventile 
fiir Dampf, Wasser, Druck- 
luft und verschiedene Gase. 


abschließbar (Fig. 7). 

Die Feuerung (Fig. 1 bis 4) besteht aus einem paten- 
tierten Borsig-Kettenrost und ist auf einem Rostwagen m 
montiert, der die zu endlosen Ketten vereinigten Rostglieder nebst 
deren Kettenriider, Achsen usw. triigt. Von der Transmission aus 
wird der Rost mittels Exzenter, Schnecke und Schneckenrad in 
fortschreitende Bewegung versetzt. 

Da sowohl Fiilltrichter als auch die Schlackenstauer o resp. 
Abstreicher am hinteren Ende des Rostes ebenfalls am Rostwagen 
montiert sind, läßt sich der auf Schienen laufende komplette Rost 
zwecks Vornahme von gründlicher Reinigung oder event. Reparatur 
leicht aus dem Feuerraum herausfahren, ohne daß dadurch das 
Mauerwerk verletzt wird. Der Fülltrichter n ist mit einem Dreh- 
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schieber p zum Einstellen der Brennschichtenhéhe versehen. Der 
Drehschieber kann so weit nach oben gedreht werden, daß er die 
Zuflußöffnung des Bremsmaterials im Fülltrichter absperrt, wodurch 
nach Öffnung der im Fülltrichter unten eingebauten Türen der 
ganze Feuerraum freiliegt. Die aus schmalen Teilen bestehenden 
doppelarmigen Schlackenstauer o sind freipendelnd gelagert und 
können ohne Lösen von Schrauben usw. ausgewechselt werden. 

Verdampfungsversuche an gleichen Kesseln haben gute 
Resultate in bezug auf Leistung und Nutzeffekt ergeben, wie 
nachstehende Zahlen eines Versuches ergeben, der im Kraft- 
werk Altona K. E. D., Altona, stattfand: 


Mechanische Verhältnisse der Kesselanlage. 


| 


Heizfläche des Kessels 

Totale Rostfläche . DEE Er TA apie 7,82 qm 
Heizfläche des Überhitzers . ee ee re EB a 
Konzessionierter Überdruck ........ | 15 at. 
Kohle: westfälische Steinkohle . 6966 Kal. | 7532 Kal. 














Fig. 286. Z. A.: Wasserrohrkessel System Petry-Dereux mit Wanderrostfeuerung. 


Aufzeichnungen wihrend des Versuches. 
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Datum des Versuches | 29. 11. 09 | 30. 11. 09 
Dauer des Versuches . . . . . . | 72-54 4h 2 
Mittlere Dampfspannung , 144 at. 14,6 at. 
Mittlere Dampftemperatur . eil 368, 8° C 362% C 
Mittlere Speisewassertemperatur. . . | 104, 20 C 17,59 C 
Wasserverbrauch pro Stunde. 6074 kg | 8375 kg 
Kohlenverbrauch pro Stunde . | 713 kg 930 kg 
Wasserverbrauch pro Stunde und qm 

Heizfliiche 20,2 kg 27,9 kg 
Temperatur der abziehenden Rauchgase 

vor dem Schieber . 2440 € 301° © 

PERE OBAGER CUES NS 

1 kg Kohle erzeugt aus Wasser von | | 

0° Dampf von 637 Kal. 8,73 kg | 9,5 kg 
Nutzeffekt der Anlage . 79,7%, | 809, 


3800 qm 





€  _ >IIx>> EE aa uM e 


Wasserrohrkessel System Petry-Dereux 


mit Wanderrostfeuerung. 
(Mit Abbildung, Fig. 286.) 
Was wir vor etwa vier Jahren voraussagten, ist eingetroffen. 
Der aus Amerika zu uns gekommene Wanderrost hat sich in 
Deutschland außerordentlich schnell eingebürgert und es dürfte 
die Zeit nicht fern sein, wo man an allen großen Kesselanlagen 
derartige Roste zur Verwendung bringt. Bieten sie doch dem 
gewöhnlichen Plan- und Treppenroste, ja auch dem mechanischen 
Wurfroste gegenüber den Vorteil, daß, da auf ihnen der Brenn- 
stoff mit dem Fortschreiten der Verbrennung nach hinten wandert, 
den Anforderungen an eine vollkommene Verbrennung in bester 
Weise Rechnung getragen ist. Der bekannten Bedienungsregel, 


daß man den Brennstoff vorn auf dem Roste aufzulegen hat, um 
ihn dann dem Fortschreiten der Verbrennung entsprechend auf 
dem Roste nach hinten zu schieben, wird beim Wanderroste ohne 
Mitwirkung des Heizers im vollen Maße Rechnung getragen. 

Aus dem RUN g 


5? 


Ol E — > 
| = ) 
D | 


Fig. 286, füllt der Brenn- 
stoff, geregelt durch 
eine Klappe, auf den 
Rost und mit diesem 
wandert er dann lang- 
sam nach der Feuer- 
brücke zu, wo er voll- 
ständig verbrennt. Die 
Asche wird durch den 
nachdriingenden Brenn- 
stoff über die bogen- 
förmige Feuerbrücke k 
einer Klappe l zuge- 
schoben und lagert sich 
zunächst auf dieser ab. 
Von Zeit zu Zeit be- 
| fördert man dann die 
= | Asche in den Asche- 
A fall. — So das Prin- 
zip des amerikanischen 
Wanderrostes. 

Es war von vorn- 
herein anzunehmen, 
daß die deutschen Fir- 
men, die sich die Ein- 
führung dieser neuen 
Rosttype in Deutsch- 
land angelegen sein 
5m, ließen, auch den Ver- 

such machen würden, 

den Rost selbst unse- 

ren Verhältnissen an- 

zupassen, und so ent- 

stand unter anderem 
der Petry-Dereux-Wanderrost, dessen Schema die oben- 
genannte Fig. 286 in Verbindung mit einem Wasserrohr- 
kessel System Petry-Dereux wiedergibt. 

Die Unterschiede zwischen dem Petry-Dereux-Wander- 
rost und den bisher bekannt gewordenen Kettenrosttypen lassen 
sich etwa wie folgt angeben: Die Kettenroste sind gelegentlich 
zeitraubenden und kostspieligen Reparaturen unterworfen, weil ihre 
einzelnen Glieder, Bolzen und Seitenwangen dem direkten Feuer 
zu sehr ausgesetzt: sind und daher einer verhältnismäßig raschen 
Abnutzung unterliegen. Beim Petry-Dereux-Wanderrost dagegen 
sind die Kettenglieder und Bolzen tief unter die Feuerlinie gelegt, 
ja man darf dreist behaupten, daß sie hier sogar der Einwirkung 
der strahlenden Wärme noch entzogen sind. Man vergleiche nur 
die Skz. Fig. 286; aus dieser erkennt man, daß die Kettenrollen 
verhältnismäßig klein sind, und daß von den Ketten bis zu den 
Rosten ein sehr bedeutender Abstand vorhanden ist. 

Weiter ist es auf den meisten Kettenrosten bisher nur ge- 
lungen, bestimmte Kohlensorten zu verfeuern, während man auf 
dem Petry-Dereux-Wanderrost sowohl Förderkohle als auch Nuß- 
und Kleinkohle, sowie Braunkohlen-Briketts und stückige Braun- 
kohlen verfeuern kann. Ebenso lassen sich bei ihm sowohl Plan- 
als auch Polygon-, Zahn-, Kreuz- und Düsenroststäbe verwenden. 
Des ferneren muß der alte Kettenrost, wenn es sich um das Aus- 
wechseln defekter Roststibe handelt, ausgefahren und der Betrieb 
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des Kessels während dieser Zeit eingestellt werden. Beim Petry- 
Dereux-Roste dagegen läßt sich das Auswechseln einzelner Rost- 
stäbe während des Betriebes vornehmen, wie das ebenfalls aus der 
Abb. Fig. 286 ohne weiteres zu erkennen ist. Man nimmt die 
betreffenden Stäbe einfach aus ihren Führungen heraus. Daß 
damit ein wesentlicher Fortschritt gegenüber dem alten Ketten- 
roste gemacht ist, leuchtet ohne weiteres ein. Im übrigen ist 
dann selbstverständlich auch bei dem Petry-Dereux-Wanderroste 
die Möglichkeit vorhanden, die Höhe der Brennstoffschicht auf 
dem Roste durch Einstellen eines Schiebers (h) nach Bedarf und 
innerbalb ziemlich weiter Grenzen zu regeln, ebenso wird auch 
bei ihm eine vollständige Ausnutzung der Brennstoffe bei rauch- 
freiem Feuer erreicht. 

Der in Fig. 286 dargestellte Petry-Dereuxkessel ist 
ein Zweikammerkessel. Die vordere Kammer b hängt mit dem 
Oberkessel a zusammen und findet innerhalb desselben ihre Fort- 
setzung in der Führung a, ; diese ist so beschaffen, daß der Dampf 
aus der vorderen Kammer b unmittelbar in den Dampfraum des 
oberen Kessels geleitet wird, während das von ihm mitgerissene 
Wasser direkt in Höhe des Wasserspiegels im oberen Kessel 
zurückbleibt. Die hintere Wasserkammer trägt am Boden den 
üblichen Schlammablaß; Sicherheits - Ventil und Dampfentnahme- 
stutzen sitzen unmittelbar auf dem Kessel a und vom Dampf- 
stutzen führt eine absperrbare Rohrleitung f zu den rechts- und 
linksseitlich des Oberkessels eingebauten Überhitzern d. Damit 


giingig und gestattet zu gleicher Zeit eine äußere Revision der 
Rohr- und Kammerwandungen, soweit letztere nach innen gekehrt 
sind. Nach außen werden die Wasserkammern in der allgemein 
üblichen Weise durch Blechtüren abgeschlossen, nach deren Öffnen 
die Rohrverschlüsse vor den Augen des Heizers liegen. 


Der „Stirling“-Dampfkessel. 
(Mit Abbildung, Fig. 287.) 


Die modernen Kraftanlagen, speziell die großen Elektrizitäts- 
werke und von diesen besonders die großen Turbo-Dynamo-An- 
lagen stellen an den Dampferzeuger Anforderungen, die in wirt- 
schaftlicher Weise durch den alten Großwasserraumkessel nicht 
erfüllt werden können. Eine solche Kesselanlage soll: 


1. aus den großen Maschineneinheiten entsprechenden großen 
Kesseleinheiten bestehen, 


2. nur eine kleine Grundfläche beanspruchen, 
3. Dampf hoher Spannung (14 bis 15 at. und mehr) und 


mit hoher Überhitzung liefern und 
4. möglichst geringe Anlagekosten erfordern. 
Großwasserraumkessel sind hierfür nicht ausreichend, aber 
selbst mit dem bisher in Deutschland verbreitetsten Wasserrohr- 
kesselsystem, dem „Zweikammer- 
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Fig. 287. Z. A.: Der ,,Stirling''- Dampfkessel. 


möglichst wenig Wasser in die Robrleitung f gelangt, ist an diese 
innerBalb des Kessels a noch ein Fangrohr e angeschlossen, dessen 
Schlitze der Kesseldampf passieren muß, ehe er in die Leitung f 
gelangen kann. 

Die Überhitzer werden durch schlangenförmige Rohre d 
gebildet, die mit dem einen Ende an die Naßdampfkammer, mit 
dem anderen Ende an die Heißdampfkammer angeschlossen sind. 
Gleichwie auf dem zylindrischen Oberkessel sitzt auch auf den 
beiden Heißdampfkammern ein Sicherheitsventil, das naturgemäß 
auf denselben Druck eingestellt ist, wie diejenigen bezgl. dasjenige 
auf dem Kessel. 

Vom Naßdampfrohr ist dann weiter eine Ausblasleitung ab- 
gezweigt, die es ermöglicht, den etwa an den Wasserrohren 
des Bündels c angesetzten Ruß, sowie die Flugasche abzu- 
blasen. 

Die Einmauerung des Kessels erfolgt in der Weise, daß 
der ganze Kessel durch ein System von eisernen Trägern gehalten 
wird, deren Zwischenriume mit Ziegeln ausgesetzt sind. Die 
Feuergase umspülen zunächst die vordere Hälfte des Röhren- 


Oberkessels sichtbare Chamottklappe geschlossen ist, in die Über- 
hitzerkammern; sie bespülen die Spiralen der Überhitzer und 
gelangen dann an die mittlere Partie des Rohrbiindels. An diesen 
Robren streichen sie nach unten, wenden nach oben und umspülen 
nun erst die hintere Partie des Rohrsystems, wobei sie abermals 


eine Wendung nach unten ausführen, schließlich entweichen sie an | _ 
Eine große Anzahl 


Reinigungstüren macht die verschiedenen Züge des Kessels zu- | Die größten ausgeführten Stirling-Kessel haben 2120 qm Heizfliiche. 


der Drehklappe m vorbei in den Fuchs. 





kessel* und den ihm ähnlichen 
Konstruktionen, kann man die vor- 
genannten Ansprüche nicht im 
vollen Umfange erfüllen, denn auch 
mit diesem Kesselsystem wird mit 
etwa 350 qm Heizfläche die Höchst- 
grenze einer zweckmäßigen Kessel- 
einheit erreicht. 
Dagegen bietet der aus Ame- 
"rika zu uns gekommene Stir- 
ling-Kessel, ein Vertreter des 
sog. Steilrohrkesseltypus, die Mög- 
lichkeit, Kesseleinheiten in bisher 
nicht gekannter Größe und in vor- 
teilhafter Ausführungherzustellen.*) 
Der Stirling-Kessel besteht 
gewöhnlich aus drei Ober- (a, b, c, 
Fig. 287) und einem oder zwei 
- Unterkesseln (i), Eventuell wird 
-} der Kessel auch nur mit zwei 
Oberkesseln ausgeführt. Diese 
Ober- und Unterkessel, von denen 
die letzteren gleichzeitig als Schlammsammler dienen und die 
parallel zur Kesselfront liegen, werden durch eine größere oder 
geringere Anzahl gebogener nahtloser Röhren f, g, h, je nach 
(Größe des herzustellenden Kessels verbunden. 


Das gebogene Rohr ist die den Stirling - Kessel 
charakterisierende Konstruktion und durch diesen Kessel zuerst 
für stationäre Landkessel eingeführt, während für Schiffskessel die 
Verwendung gebogener Rohre älteren Datums ist. Die gebogenen 
Rohre können sich frei ausdehnen und zusammenziehen, erfüllen 
mithin denselben Zweck wie Expansionsrohre in einer Dampf- 
leitung. Von den Rohrbündeln der Stirling-Kessel sind die beiden 
vordersten die vorzugsweise Dampf bildende Heizfläche, die darauf 
folgenden dienen mehr der Ausnutzung der Feuergase. Die Spei- 
sung erfolgt nur im hintersten Oberkessel (c), alles Wasser muß 
aus diesem Kesselteil durch das hinterste Rohrbündel h in den 
hinstersten Unterkessel i herabsinken, auf diesem Wege scheiden 
sich durch den Kochprozeß alle im Speisewasser vorhandenen Un- 
reinigkeiten aus und sinken, weil die Temperatur der Rauchgase 
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y s ; | beim Bestreichen des hintersten Rohrbündels bereits eine so nied- 
bündels, sodann treten sie, wenn die in Fig. 286 unterhalb des 





rige ist, daß ein Festbrennen von Kesselstein nicht mehr statt- 
findet, durch diese Röhren in den Unterkessel i herab, in dem, da 
das Wasser sich hier in verhältnismäßigem Ruhezustand befindet, 
der Kesselstein in Schlammform sich absetzt, so daß in die von 
diesem Unterkessel aufsteigenden, dampfentwickelten Rohrbündel 
stets nur reines Wasser gelangt. 


*) Es bestehen Kesselanlagen mit Stirling-Kesseln von je über 600 qm Heizfläche, 
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Der ganze Kessel wird mit seinen Oberkesseln in einem 
eisernen Gerüst frei aufgehängt. Der, resp. die Unterkessel hängen 
frei an in diese Kessel eingewalzten Röhren, wobei jedes Rohr 
nur etwa 20 kg zu tragen hat, während eine Zugkraft von 
mehreren 1000 kg erforderlich sein würde, um ein Rohr aus dem 
Mantel herauszuziehen. 

Das den Kessel umschließende Mauerwerk (vgl. Fig. 287) 
dient lediglich zum Abschluß der Feuerzüge und erfährt in keinem 
Teile irgendwelchen Druck oder Schub durch das Kesselgewicht. 
Die Führung der Feuerzüge wird durch Abdeckungen auf den 
einzelnen Rohrbündeln hergestellt; der Rost wird unter dem vor- 
dersten Rohrbündel angelegt. Hierdurch entsteht ein allseitig von 
Chamottensteinen eingefaßter geräumiger Verbrennungsraum, in 
dem eine vollkommene Verbrennung der Feuergase stattfindet, da 
alle auf dem Rost nicht vollkommen zur Verbrennung gelangten 
Feuergase sich, da ihnen genügend überflüssige heiße Luft bei- 
gemengt ist, an den weißglühenden Chamottewänden entzünden 
und nachträglich noch vollkommen verbrennen, so daß selbst bei 
Kesseln mit gewöhnlichem Planrost und Handbeschickung eine 
rauchschwache Verbrennung erreicht wird. 

Bei Feuerung mittels Kettenrost, der für große Kesselein- 
beten ja ohnehin erforderlich ist, wird stets eine technisch rauch- 
freie Verbrennung erzielt. 

Der Überhitzer wird zwischen das erste und zweite Rohr- 
bündel eingebaut, die Feuergase erreichen denselben mit einer 
Temperatur, 
aber immer noch so hoch und 
infolgedessen so wirksam ist, 
daß mit verhältnismäßig klei- 
ner Uberhitzerheizfliche eine 
hohe Dampfüberhitzung erzielt 
wird. | 

Die nahezu senkrechte 
Anordnung sämtlicher Rohre 
bedingt, daß auf denselben 
Rußablagerungen nur in ge- 
ringem Maße und erheblich 
weniger als bei Wasserrohr 
kesseln mit horizontal oder 
schwachgeneigt liegenden Roh- 
ren stattfinden. Es steht des- 
halb stets die ganze Rohr- 
oberfliiche zur Aufnabme und 
Übertragung der Wärme zur 
Verfügung, während bei hori- 
zontal angeordneten Röhren 
nur wenig mehr als der hal- 
be Rohrumfang dazu zur Ver- 
fügung steht. Sämtliche Rohre werden in die Ober- bezw. Unter- 
kessel direkt eingewalzt. 

Durch Öffnung von vier oder fünf Mannlöchern in den Zy- 
linderkesseln a, b, c, i ist der ganze Kessel in allen Teilen zu- 
gängig und zu revidieren. 

Alle besonderen Rohrverschlüsse, wie solche bei den älteren 
Wasserrobrkesseln in großer Zahl erforderlich sind, fallen fort. 

Wie aus den Skizzen ersichtlich, mündet jedes Rohr mit 
seinem vollen Querschnitt in den Oberkessel, so daß die sämtlichen 
Rohre mit 100°/, ihres Querschnittes mit den Oberkesseln ver- 
bunden sind. 

Der Stirling - Kessel ist daher neben dem Garbe-Kessel der 
einzige Wasserrohrkessel, der die Vorschrift des viel angegriffenen 
Punktes 4 der Verordnung des königlich sächsischen Ministeriums 
vom 18. Dezember 1897 bedingungslos erfüllt. Diese Vorschrift 
bestimmt bekanntlich, daß die Verbindung der Wasserkammern 
mit dem Oberkessel durch Stutzen erfolgt, deren Querschnitt 
gleich ist dem Querschnitt sämtlicher Rohre, die in eine Wasser- 
kammer einmünden. 

Die Wasserzirkulation und damit die Dampfproduktion ist 
beim Stirlingkessel naturgemäß eine sehr lebhafte und intensive. 
Ebenso wird durch die Dampfführung vom vordersten zum hintersten 
und von diesem zum mittelsten Oberkessel, an dem die Dampf- 
entnahme erfolgt, infolge der scharfen Richtungsänderung des 
Dampfstromes im hintersten Oberkessel, hier auch trockener Dampf 
erzielt. Desgl. liefert der 
mindestens 25 bis 28 kg Dampf pro qm Heizfliiche bei guter 
Ausnutzung des Brennmaterials. Bei ausreichendem Schornstein- 
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Stirlingkessel im normalen Betriebe . 





zug und genügender Rostgröße kann jedoch im Dauerbetrieb 
dessen Leistung auch auf 30 bis 40 kg gesteigert werden, ohne 
daß ein erhebliches Sinken der Brennmaterialausnutzung eintritt. 
Es sind Anlagen in Ausführung, die bei einem Rostflächenver- 
hältnis von 1:23 bis zu 50 kg pro qm Heizfläche als Spitzen- 
belastung zu erzeugen vermögen. 

Nach Vorstehendem bietet der Stirlingkessel also die Mög- 
lichkeit der Herstellung größter Kesseleinheiten, er nimmt weiter 
nur wenig Platz ein, die Leistung ist qualitativ und quantitativ 
eine hohe infolge vollkommener Ausnutzung der Heizfläche und 
der Dampf ist trocken. Ebenso besteht die Möglichkeit einer 
starken dauernden Steigerung der Leistungsfähigkeit des Kessels 
bei hoher Ausnutzung des Brennmaterials, und da die unter Druck 
stehenden Teile entweder zylindrischen oder kugelförmigen Quer- 
schnitt haben, fallen dann auch alle ebenen Flächen mit ihren 
vielen Stehbolzen fort. 

Die Wasserzirkulation ist eine energische dadurch und ist denn 
auch ein schneller Temperaturausgleich in allen Kesselteilen bedingt 


Einiges über die Ausführung der Stirling-Kessel. 


Die Kessel werden von der Hannoverschen Maschinen- 
bau - Actien - Gesellschaft vormals Georg Egestorff, 
Hannover - Linden, in bezug auf Beschaffenheit und Stärke der 
Bleche nach den Vorschriften des neuen Dampfkesselgesetzes gebaut. 

Sämtliche Ober- und Unterkessel werden aus einer Blech- 


die er erfahrungsgemäß dauernd gut verträgt, die | breite (bis zu 8,5 m), also ohne alle anderen Rundnähte als an 


an cesáttigter Dampf 
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Fig. 288. Z. A.: Wellstufenrohr-Cornwallkessel. 


den Enden zur Verbindung der Böden mit dem Mantel hergestellt. 
Die Bleche werden vor ihrer Verwendung durch Abhämmern auf 
ihre Beschaffenheit untersucht. Über die Beschaffenheit der Bleche 
wird eine Bescheinigung des liefernden Werkes mit den bei den 
vorgenommenen Zerreißproben gefundenen Zahlen beigebracht. Als 
Rohre werden ausschließlich nahtlose Stahlrohre verwendet. 

Die Kanten der Bleche werden gehobelt, die der Böden ab- 
gedreht, auch werden die letzteren auf hydraulischen Maschinen 
in warmem Zustande in gewölbte Formen mit möglichst allmiih- 
lichen Übergängen gepreßt. Die Niet- und Rohrlöcher werden 
gebohrt, letztere nach dem Bohren genau auf Maß maschinell nach- 
gefriist. Nach dem Bohren der Nietlöcher werden die zusammen- 
gehefteten Kesselmäntel nochmals auseinander genommen, gereinigt 
und nach Entfernung der Bohrgrate wieder zusammengesetzt. Erst 
dann findet das Einziehen der Niete statt. Die Nietung erfolgt 
auf hydraulischem Wege, dazu sind außer mehreren Nietmaschinen 
drei große stehende Nieter vorhanden. Sämtliche Nähte und Niete 
werden innen und außen sorgfältig verstemmt. 

Die ‚Längsnähte werden, den hohen Dampfdrücken entsprechend, 
mit zwei- resp. dreireihigen Überlappungs- oder Doppellaschen- 
Nietung ausgeführt, oder es wird die Längsnat in Wassergas- 
Schweißung hergestellt, die sich bewährt hat. Die Schweißnaht 
wird stets außerhalb der Feuerzone verlegt. Die Stutzen werden 
aus Stablguß gefertigt und an die Kessel angenietet. 

Nachdem die einzelnen Ober- und Unterkessel in der be- 
schriebenen Weise fertiggestellt sind, werden sie einer Wasser- 
druckprobe unterworfen und hierauf in die fertigen Kessel die 
Rohrlöcher eingebohrt und nachgefräßt. 
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Die Mannlöcher, welche in den Böden eingepreßt sind, werden 
in den nach außen liegenden Stirnwänden der Kessel angebracht. 
| Die groben Armaturteile sind kräftig gehalten. Die 
Abschlußfächen der Einfahrrahmen, die stets mit zwei Ver- 
schlußtüren, einer inneren an der Feuerseite mit Asbest belegten 
und einer äußeren versehen werden, sind gehobelt. Kleinere 
Kessel erhalten für Steinkohlenfeuerung Planrost mit Handbe- 
schickung, alle größeren Kessel werden mit mechanischer Rost- 
beschickung und zwar einem Kettenrost ausgestattet. 

Die feine Armatur ist ebenfalls kräftig gehalten und wird 
entweder von der H. M. A.-G. selbst nach besonderen Modellen 
angefertigt oder von Armaturfabriken bezogen. Sämtliche Ventile 
für hochgespannten und überhitzten Dampf werden aus dem hier- 
für bestgeeigneten Material hergestellt. Die Wasserstandshéhne 
werden mit Selbstschluß versehen, ebenso werden Klingersche 
Wasserstandsgläser verwendet. 


Wellstufenrohr-Cornwallkessel. 
(Mit Abbildung Fig. 288.) 


Seit Jahren genießt der von der A.-G. H. Paucksch in 
Landsberg a. W. eingeführte Stufenrohrdampfkessel in der 
Technik einen guten Ruf. Aber trotz seiner hohen Verdampfungs- 
fähigkeit und der Möglichkeit, diesen Kessel für Betriebsdrücke 
bis zu 15 at., sowie für Einheitsleistungen bis zu 4000 kg Dampf 
in der Stunde zu benutzen, hat genanntes Werk doch noch eine 
Modifikation dieses Kesseltyps vorgenommen. Sie bezeichnet diese 
als Wellstufenrohr-Cornwallkessel und bringt sie für 
eine Leistung von 26 bis 28 kg Dampf pro qm Kesselheizfläche 
und Stunde bei einer Ausnutzung des Brennmaterials von rund 
70°), zur Ausführung. 
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Fig. 289. Z. A.: Die mechanische Unterschub-Feuerung in ihrer neuesten Aufmachung. 


Der neue Kessel gewährt in Verbindung mit einem Über- 
hitzer im Längenschnitt das Bild Fig. 288; er wird zur Zeit 
mit einem und mit zwei Feuerrohren ausgeführt und im ersteren 
Falle für eine Heizfläche von 31 bis 55, im zweiten für eine 
Heizfläche von 61 bis 125 qm gebaut. Die Länge des Kessels 
schwankt zwischen 6,45 m und 13,3 m, während der Durchmesser 
für den kleinsten Kessel von 31 qm 1,6, für den großen von 
125 qm 2,3 m beträgt. Die Flammrohre erreichen für den kleinsten 
Kessel einen größten Durchmesser von 800 bezw. 900 mm, bei 
einem kleinsten Durchmesser von 700 bis 800 mm. Die ent- 
sprechenden Abmessungen für den großen Kessel stellen sich auf 
900 bis 1000, bezw. 750 bis 850 mm. 

Der Kessel setzt sich, wie man aus der Abbildung erkennt, 
aus mehreren Schüssen zusammen, die je nur in einem Ring 
genietet sind, also nur eine Längsnaht besitzen. Die Böden sind 
gewölbt und nehmen den ersten und letzten Schuß der Flamm- 
robre mittels Bördelung auf. Der erste Schuß des Flammrohres 


dient, wenn Innenfeuerung gewählt wurde, als Feuerraum und ist | 


gewellt. Hinter der Feuerbrücke schließen sich an ibn drei 
Paucksche Stufenschüsse, über deren praktischen Wert in den 





Kreisen der Techniker heute wohl kaum noch Unklarheiten be- 
stehen dürften. Sie wurden von Paucksch seinerzeit bekanntlich 
geschaffen, um eine bessere Ausnutzung der Flammengase im 
Flammrobre zu erreichen. An den letzten Stufenschuß schließt 
sich dann wieder ein Wellrohrschuß und als Wellrohr geht das 
Flammrohr auch zu Ende. Der mittlere Schuß des Kessels trägt 
den Dampfdom. Auf dem Dome ist ein Y-förmiger Entnahme- 
stutzen für Dampf angeordnet, derart, daß man einerseits die 
Möglichkeit hat, dem Kessel gesättigten Dampf direkt zu ent- 
nehmen, auf der anderen Seite aber auch den gesättigten Dampf 
dem Überhitzer zuführen kann, der in den zweiten Zug des 
Kessels eingebaut ist. 

Der Gperhitees wird durch ein System von wagrecht 
angeordneten Schlangenrohren gebildet, die mit ihren Enden in 
rohrartige Kammern eingewalzt sind. Die Kammern sind wie tiblich 
der Einwirkung der Feuergase vollstiindig entzogen, d. h. sie liegen 
außerhalb der Feuerzüge. Die Flammengase treten aus dem oder 
den Flammrohren in die Überhitzkammer, bespülen die Rohre des 
Überbitzers und gelangen dann in die Züge rechts und links am 
Kessel. Sie bestreichen alsdann den Flammrohrkessel von außen 
und entweichen schließlich unter dem Kessel entlang in den Fuchs. 


Berichte über Versuche usw. 


Die mechanische Unterschub-Feuerung 
in ihrer neuesten Aufmachung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 289 bis 291.) 


Seit Jahren verwendet man in Amerika neben der sog. Wander- 
rost-Feuerung auch die mechanische Unterschub-Feuerung, die 
gleichwie die erstere an dieser 
Stelle auch schon mehrfach be- 
schrieben wurde. Leider aber 
konnte sich die Unterschub- 
Feuerung bei uns nicht ein- 
führen, trotzdem sie den Vorteil 
hatte, daß die frische Kohle 
unter die glühenden Brenn- 
stofischichten eingeführt wurde, 
wodurch eine vollkommene, also 
rauchlose Verbrennung bei ge- 
ringem Luftüberschuß gesichert 
erschien. Es war diese Feue- 
rung eben nur für beste Brenn- 
stoffe verwendbar! 

Jetzt aber ist es der 
deutschen Unterschub- 
Feuerungs-Gesellschaft 
m. b. H.*) gelungen diesen 
| Feuerungstyp so auszubilden, 
ie daß er auch für minderwer- 
tiges Brennmaterial zu 
gebrauchen ist und damit dürfte 
ihm denn wohl auch der Ein- 
gang in die mitteldeutsche und böhmische Industrie geöffnet sein. 

Fig. 289 bis 291 lassen die konstruktive Durchbildung der 
Feuerung in ihrer Anwendung an einem Zweiflammrohr- 
kessel erkennen. Außer für Flammrohrkessel mit Flammrohren 
von mindestens 750 mm lichter Weite, wird die Unterschub- 
Feuerung auch für Bouilleurkessel, sowie kleinere Röhrenkessel 
gebaut. 


Vor der Frontplatte h des Kessels ist ein Kohlentrichter a 
angeordnet, an den eine sich in den Kessel hinein erstreckende, 
oben offene Retorte b angebaut ist, an die sich nach den Seiten 
die dachziegelartig übereinander liegenden Rostelemente c an- 
schließen. 

Die in der Retorte gelagerte Schnecke d befördert die Kohlen 
aus dem Trichter allmählich unter das Feuer. Durch das nach- 
drückende Brennmaterial wird die Kohle, welche die Retorte füllt, 
gehoben und breitet sich über die dachziegelartige Rostfläche c 
aus. Die Schnecke d und die Retorte b sind nach hinten so 





*) Fabrikanten: Gebrüder Sulzer in Winterthur und Ludwigsbafen und de 
Dietrich 4 Cie. in Niederbronn. Geschäftsführer: Nyeboe 4 Nissen in Mannheim. 


verjiingt, daß die Kohle gleichmäßig emporsteigt und sich gleich- 
mäßig über die ganze Rostfläche verteilt. 

Der Raum unter dem Rost c ist durch ein Blechgehäuse 
allseitig geschlossen und in ihn wird durch einen Ventilator Luft 
gepumpt. Von diesem Raume aus gelangt die Luft, teils durch 
die am oberen Rand der Retorte angeordneten Düsen, teils durch 
die Fugen zwischen den übereinander liegenden Rostelementen in 
den Feuerraum. 

Schon während des Aufsteigens findet im oberen Teil der 
Retorte die Vergasung der Kohle statt. Die Gase werden mit der 
aus den Düsen strömenden Luft gemischt und verbrennen voll- 
ständig, weil sie die darüber liegende Schicht von glühenden 
Kohlen durchstreichen müssen. Die nach den Seiten abgeschobenen 
Koke erhalten durch die Fugen der 
Roste genügend Luft zur völligen 
Verbrennung. 

Die an den Seiten lagernde 
Asche nebst den Schlacken wird 
von Zeit zu Zeit durch die Feuer- 
türen entfernt. Zu diesem Zwecke 
wird der Koblentrichter auf die 
Seite gedreht und eine Blechbrücke 
vorn angehängt, auf dieser können 
dann die Schlacken bequem in die 
Abfuhrkarre gezogen werden. 

Die Rostelemente sind als 
Rippenkörper ausgebildet, wodurch 
eine Vorwärmung der Luft bei 
gleichzeitig guter Kühlung des 
Rostes erzielt wird. Ebenso wird 
dadurch ein Festbrennen der Kohle verhindert. 

Die Bewegung der Schnecke mittels Schaltradantriebes, ge- 
schieht durch Exzenter k von einer Transmissionswelle k, aus. 
Der Schaltantrieb kann durch einen einfachen Mechanismus so 
eingestellt werden, daß die Schnelligkeit der Schnecke und damit 
die Zuführung von Kohle nach Bedarf reguliert wird. 

Der Kraftverbrauch für die Bewegung der Schnecke beträgt 
ca. 0,5 PS für eine Feuerung. 

Die Regulierung der Luftmenge erfolgt durch die Einstellung 
der Drosselklappe im Windkasten. Zur Erzeugung des Luftdruckes, 
der 15 bis 20 mm Wassersäulen unter dem Roste betragen soll, 
wird am besten ein Zentrifugalventilator verwendet. Die Luft- 
leitung vom Ventilator zum Apparat kann, nach den örtlichen 
Verhältnissen, als ein unter dem Fußboden gemauerter Kanal wie 
in Fig. 291 oder als eine Blechrohrleitung ausgeführt werden. 
Im ersten Falle wird der Kanal mit den Feuerstellen naturgemäß 
ebenfalls durch Rohre k verbunden. | 

Daneben baut die deutsche Unterschub-Feuerungs-Gesellschaft 
m. b. H. auch eine Unterschubfeuerung für Wasser- 
rohrdampfkessel bei der das Arbeitsverfahren naturgemäß 
das gleiche ist wie oben, ebenso deckt sich das Konstruktions- 
prinzip. Geändert haben sich nur einige Einzelheiten. Dies hängt 
damit zusammen, daß die Unterschubfeuerung für Wasserrobr- 
kessel nicht wie die oben beschriebene als Innen-, sondern als 
Unterfeuerung ausgeführt wird. Es begrenzen hier also nicht 
die Blechwände der Flammrohre, sondern gemauerte Feuerwangen 
den Rost. 





Fig. 290. Z. A.: Die mechanische 
Unterschub- Feuerung in ihrer 
neuesten Aufmachung. 


Einige Leitsätze für die Wahl einer zweck- 
entsprechenden Wasserreinigung. 
(Mit Abbildung, Fig. 292.) 


Überall da, wo für industrielle Zwecke kein geeignetes Roh- 
wasser vorhanden ist, tritt an den Unternehmer oder Betriebsleiter 
die Forderung heran, das Wasser für die besonderen Verwendungs- 
zwecke geeignet zu machen. Die Bestandteile, die dem jeweiligen 
Verwendungszweck am meisten entgegenstehen, setzen sich aus in 
Lösung befindlichen Mineralien sowohl, als auch aus Luft und 
Gasen zusammen, die vom Wasser auf seinem Wege durch das 
Erdreich absorbiert wurden. 

Es muß ausdrücklich betont werden, daß beide Kategorien 
auch dann schädlich wirken, wenn sie nur für sich allein im 
Wasser vorhanden sind; z. B. wird vielfach das Wasser vor dem 
Gebrauch destilliert oder in Gestalt von Kondenswasser verwendet. 
Auf seinem Wege durch die Kondensation und durch die Pumpen 
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sind von ihm jedoch Luft und Gase aufgenommen. Daher ist es 
eine immer wiederkehrende Erscheinung, daß selbst die fast mine- 
ralienfreien W&sser, das wären eben die vorgenannten, ebenso 
schädlich sind wie Rohwässer, wenn sie Gelegenheit finden, die 
in ihnen enthaltene Luft oder Gase an Metallwänden abzusetzen. 
So hat man bezgl. des Kondenswassers sowohl bei stationären 
Kesselanlagen als auch bei den Kesseln der Kriegsmarine wieder- 
holt beobachtet, daß diese korrodiert bezgl. angefressen waren, 
lediglich weil der Sauerstoff der im Wasser enthaltenen Luft als 
aktivster Bestandteil keine Verbindung mit anderen Produkten 
eingeben kann, sondern lediglich auf die Wandungen angewiesen 
ist. Die Ansicht, daß Anfressungen nur aus freien Säuren be- 
stehen, ist also eine irrige; es ist das nur in den seltensten Fällen 
der Fall, sie haben vielmehr ihre Entstehung der im Wasser 
vorhandenen Luft zu verdanken. 

Die im Wasser aufgelösten Mineralien sind meistens an 
Kohlensäure und Schwefelsäure gebunden, sie haben die Eigen- 
schaft, daß sie sich entweder durch Konzentration oder durch 
bestimmte Temperaturgrade ausscheiden, um sich schließlich irgend- 
wo fest zu lagern. 

Bei Dampfkesseln treten diese Ausscheidungen in Form von 
Kesselstein oder Schlamm mehr oder minder stark in die 
Erscheinung, sie bergen für den Kessel auch noch die Gefahr in 
sich, daß bei Überhitzung der Bleche durch starke Ablagerungen 
letztere selbst abspringen, worauf dann, weil das Wasser plötz- 
lich an das glühende Blech heranrollt, in diesem Beulen oder 
Risse entstehen. Wenn diese Fälle heute auch nur selten vor- 
kommen, weil man die Kessel periodisch reinigt, so ist doch die 
Kesselsteinbildung insofern von erheblichem Nachteil, als durch 
den Kesselstein ein ganz bedeutender Verlust von Heizmaterial 
herbeigeführt wird. Die zur Ermittlung dieser Verluste von 
verschiedenen Fachleuten angestellten Versuche haben allerdings 
nicht alle das gleiche Ergebnis gezeitigt, jedoch dürfte es ge- 
nügen, darauf hinzuweisen, daß Kesselstein eine isolierende 
Schicht bildet, und somit auf die Verdampfungsziffer von Einfluß 
sein muß. 

Weil aber die Wasserreinigung an sich schwierig und der 
Ruf nach einer Wasserreinigung ein immer wiederkehrender war, 
so entstanden die sog. Kesselstein-Geheimmittel (Anti- 
kesselsteinmittel). Unter den verzwicktesten lateinischen und 
griechischen Namen werden täglich neue Mittel angepriesen. Will 
man sich über den Wert solcher Mittel orientieren, so wende man 


‚sich entweder an die Untersuchungsanstalt von Geheimrat Bunde 


in Karlsruhe oder man lese in dem Werk von Eckermann 
nach, in dem der Wert und die Analysen von ca. 400 derartigen 
»Mittelchen* bekannt gegeben sind. Die Untersuchungen sind von 


den Professoren Bunte und Eitner in Karlsruhe ausgeführt 





Fig. 291. Z. A.: Die mechanische Unterschub- Feuerung in ihrer 
neuesien Aufmachung. 


und geht deren Urteil dahin, daß der Kesselbesitzer noch froh 
sein kann, wenn ihm diese Mittel den Kessel nicht verderben. 


In demselben Werk ist übrigens auch der Wert von An- 
strichmitteln klargelegt und kann auch vor solchen nicht genug 
gewarnt werden. (Vgl. F. Wilcke, Der praktische Heizer. Absch. 
Betrieb des Kessels.) Ja die meisten sind, weil sie feuergeführliche 
und betäubende Gase entwickeln, laut Ministerial-Anweisung ver- 
boten. Zum anderen sind sie für den Kessel aber auch aus 
folgenden Gründen gefährlich: Anstrichmittel sollen nur den 
Zweck haben, den Stein von den Kesselwandungen zu isolieren, 
um ihn leichter abklopfen zu können. Was aber den Kesselstein 








von den Wandungen fernhält, das hält auch das Wasser von den 
Wandungen ab. Durch den ,Bayerischen Verein zur Uberwachung 
von Dampfkesseln* in München ist sogar nachgewiesen, daß 
Anstrichmittel weit mehr isolierend wirken, als geringe Kessel- 
steinschichten. Dazu kommt, daß während des Betriebes infolge 
der Isolierung größere Kesselsteinschalen abspringen, sich im 
Kessel zusammenschieben und zu einem sog. Kuchen zusammen- 
sintern. Diese Kuchen aber waren sehr oft mit die Ursache von 
Überhitzungen und Beulenbildungen der Bleche. 

Eine besondere Gruppe der Antikesselsteinmittel bilden die 
Soda-Speiseapparate Das sind Behälter, die auf den 
Kessel gestellt oder an die Wand gehängt werden und aus denen 
durch ein Röhrchen eine Sodalösung in den Kessel, bezw. in die 
Rohrleitung gespeist wird. Die Apparate werden als selbsttätige 
bezeichnet, leider aber ist auch ibre Wirkung mangelhaft. Sie 
können eventl. sogar direkt schädlich für den Kessel werden, da 
die Zufuhr zu wenig Rücksicht auf die Härte des Wassers, bezw. 
auf das Speiseguantam nimmt, und weiter, weil die Zufuhr ge- 
wöhnlich nicht an der Stelle erfolgt, wo das Speisewasser in den 
Kessel tritt. Sollen derartige Apparate wirken, so muß ein 
Überschuß von Soda im Kessel sein. Daneben aber hat sich 
in der Praxis bei diesen Apparaten der Nachteil ergeben, daß 
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Fig. 292. Z. A.: Einige Leitsätze für die Wahl einer zweckentsprechenden Wasserreinigung. 


Speiseleitung und Ventile angefressen wurden, verschlammten und 
sich verengten. Auch die Tropfleitung der Apparate selbst setzte 
sich nach kurzem Gebrauch durch krystallisierte Soda zu. Die 
einzigen Reinigungsanlagen, die wirklich ihrem Zweck entsprechen, 
sofern die Vorbedingungen für die Reinigung erfüllt werden, sind 
bisher die außerhalb des Kessels aufgestellten Wasserreiniger. 

Zu den ,Vorbedingungen* gehört die tägliche Untersuchung 
des Wassers, weil die Verunreinigungen infolge der wechselnden 
Grundwasserverhältnisse und atmosphärischen Niederschläge stets 
differieren. Meist jedoch werden auch bei diesen Apparaten die 
Chemikalien in derselben Menge beigefügt, so daß heute zu viel 
und morgen zu wenig Soda im Wasser enthalten ist. Die Folgen 
sind dem Kesselbesitzer nur zu gut bekannt; er hat eine teure 
Reinigungsanlage, die ibm jährlich erhebliche Unterhaltungskosten 
verursacht und trotzdem treten Kesselstein oder Anfressungen von 
Armaturen und Undichtigkeiten der Kesselnähte durch überschüssige 
Soda auf. Also auch diese Form der Reinigung kann zur Zeit 
als vollkommene noch nicht angesehen werden. 

In letzter Zeit hat dann weiter ein Verfahren von sich reden 
gemacht, das man als „Permutit“-Reinigungsverfahren 
bezeichnet. 

Die Reinigung geschieht dabei durch ein Filter, das aus 
vorgenanntem Material hergestellt wird und soll nach Angabe der 
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Fabrikantin es ermöglichen, das Wasser auf Null Grad zu ent- 
härten. Tatsächlich hält die Aufnahmefähigkeit des Filters 
mehrere Stunden an, wobei ein Austausch von Natron gegen Kalk 
und Magnesia - Salze sowie Eisen-Oxyde stattfindet. Nach dieser 
Zeit läßt die Aufnahmefähigkeit des Filters nach und die Härte 
des Wassers steigt. Man hat jetzt das Filter zu regenerieren, 
was durch Übergießen mit heißer Kochsalzlösung geschieht. Nach 
6 bis 7 Stunden ist das Filter wieder gebrauchsfähig. 

Dieses Reinigungsverfahren wäre ideal, wenn nicht die 
Regeneration umständlich wäre und sich in nichts von der 
chemischen Reinigung unterschiede. Ebenso sind zwei Filter 
notwendig. Die Anlage als solche ist allerdings nicht teuer, wird 
es aber durch den Verbrauch an Filtermaterial. 

Ist Eisen im Wasser, so wird auch dieses, wie schon aus- 
geführt, im Filter festgehalten, läßt sich jedoch nicht wieder aus 
demselben entfernen, so daß das Filter nach kurzer Zeit un- 
brauchbar wird, oder dem Filter eine Enteisungsanlage vor- 
geschaltet werden muß. 

Noch schwerwiegender ist jedoch der Umstand, daß die Kalk- 
und Magnesia - Salze aufgenommen werden, Natron dagegen in 
Lösung geht. Die aus Kalk und Magnesia resultierende Kohlen- 
säure und Schwefelsäure verbinden sich wieder mit dem Natron 
und bilden mit ihm kohlensaures und schwefel- 
saures Natron. Das sind die Lösungen, die auf 
den Kessel zerstörend einwirken. 

Wer Interesse für dieses Reinigungsverfahren 
hat, dem ist deshalb dringend zu empfehlen, 
sich zunächst mit einem Chemiker in Verbindung 
zu setzen. 

Im Jahre 1906 kam man endlich nach lang- 
jährigen Versuchen dahinter, daß sich die Kessel- 
steinbildner auch ohne Chemikalien beseitigen 
lassen, wenn man das Wasser an einer Stelle 
im Kessel auf eine derartige Temperatur bringt, 
daß erstere unlöslich werden. Man bedient sich 
dazu am besten eines besonderen Apparates. An 
diesem scheiden sich die Kesselsteinbildner in 
fester Form, oder im Kessel als schlam- 
mige Produkte aus, und können dann durch 
den Abblashahn aus dem Kessel entfernt werden. 
Voraussetzung für die Anwendung dieses Appa- 
rates ist allerdings, daß die Speisung eine 
kontinuierliche und der Druck ein 
konstanter ist und im Mindestfalle 6 at. be- 
trägt. Darnach wäre der Apparat natürlich nur 
bei den Anlagen benutzbar, wo diese Vorraus- 
setzungen vorliegen. 

Der Kessel-Spar-Schoner „Vapor“, 
so nennt sich der neue, der Firma Chr. Hüls- 
meyer in Düsseldorf geschützte Apparat, nimmt 
die Entbärtung des Speisewassers automatisch 
vor und entfernt Luft und Gase aus dem Kessel. 
Das Verfahren ist bei allen Kesseln anwendbar, 
ja es kann nach vorheriger genauer Information und Analyse des 
zur Verwendung gelangenden Speisewassers sogar bestimmt werden, 
welches Resultat mit dem Apparat zu erwarten ist. 

Einen Begriff von der Wirkung des Apparates gibt die Ab- 
bildung Fig. 292, die den Apparat oberhalb der beiden Wellrohre 
eines Flammrohrkessels nach vielstündiger Betriebsdauer zeigt. 
Der Apparat war beisp. in einem Falle nach 2200 Betriebsstunden 
mit 470 kg Ausscheidungen bedeckt. 

Nach den Angaben eines von der Verwaltung der Zentrale 
der Großherz. techn. Hochschule zu Darmstadt unter dem 
9. Sept. 1910 ausgestellten uns vorliegenden Gutachtens besteht 
der Apparat aus mehreren wagerechten, terrassenartig mit mäßigem 
Zwischenraum übereinander angeordneten, von oben nach unten an 
Größe allmählich zunehmenden, quadratischen oder rechteckigen 
Stahlgußtellern, die in der Mitte mit Öffnungen versehen sind, 
durch die ein Rohrstutzen senkrecht hochgeführt ist, der seiner- 
seits den Auslauf der Speiseleitung des Kessels bildet. Der 
Rohrstutzen endet oben in mehrere seitliche Ausgüsse, über die 
das innen emporsteigende Speisewasser abfließen kann, und zwar 
rieselt dieses nacheinander über die erwähnten Teller, die durch 
niedrige Ränder zu flachen Becken ausgebildet sind. Außerdem 
sind diese Becken noch durch Rippen unterteilt, und ihre Boden- 
flächen sind teilweise durchlöchert oder rostartig durchbrochen, 


damit das Speisewasser, über eine möglichst große Fläche verteilt, 
langsam von Stufe zu Stufe binunterfließt. Der ganze Apparat 
ist so im Dampfraum des Kessels aufgehängt, daß möglichst auch 
das unterste Becken nicht mehr von dem emporwallenden Wasser 
überspült werden kann. 

Je nach Bedürfnis des einzelnen Falles — besonders hoher 
Gehalt des Speisewassers an Kesselsteinbildnern oder Schlamm, 
Notwendigkeit monatelangen Dauerbetriebes ohne Reinigung des 
Kessels — wird ferner unter Umständen noch unter dem ,Vapor* 
ein besonderer Schlammfänger eingebaut, bestehend aus einem 
flachen Trichter mit anschließendem Schlammabführungsrohr, dessen 
untere Mündung möglichst in die Nähe des Kesselabschlämmstutzens 
zu verlegen ist. Das Abblasen wird hierdurch erst wirkungsvoll. 

Die Wirkung des Kessel-Spar-Schoners „Vapor“ beruht 
nach Angabe der Firma Hülsmeyer darauf, daß das Kesselspeise- 
wasser bereits bei dem langsamen Hinüberrieseln über den im 
Dampfraum des Kessels aufgehängten Apparat, also noch vor seiner 
Vereinigung mit dem schon im Kessel befindlichen Wasser auf 
eine solche Temperatur vorgewärmt wird, daß die im Speisewasser 
gelösten Kesselsteinbildner hierdurch unlöslich werden und sich 
also schon auf dem Apparat absetzen, statt sich an den Kessel- 
wandungen niederzuschlagen. Außerdem soll die Ausbreitung des 
Speisewassers über eine große Oberfläche, die durch die einzelnen 
Terrassen des ,Vapor* herbeigeführt wird, ermöglichen, daß sich 
die Luft aus dem Wasser abscheiden und so nicht mehr zu 
Korrosionen an den Kesselblechen Veranlassung geben kann, da 
sie mit dem Dampf aus dem Kessel entfernt wird.“ 

Über das Ergebnis der Versuche enthält das Gutachten 
dann weiter folgende Mitteilungen: 

„Der Kessel-Spar-Schoner „Va- 
por“ wurde zwecks eingehender Er- 
probung am 3. Mai v. J. in einen 
Seitwellrohrkessel von 80 qm Heiz- 
fläche und 81/, at. Überdruck der 
Zentrale eingebaut. Der Kessel 
wurde sodann in dauernden, teilweise 


angestrengten Betrieb genommen  Hoizfliiche . 
und am 2. November v. J. zwecks Wassermenge . SÉ 
Besichtigung wieder gedffnet. Zur „ €intrittstemperatur 


Kesselspeisung benutzt die Zentrale oe pil e dota 
Wasser von ungefähr 11 Húrtegraden ` "` 6 A ustridatemperatar 
der städtischen Leitung; eine Wasser- fjbertr 

reinigungsanlage ist nicht vorhanden. 

Nach diesem sechsmonatlichen 
Betrieb zeigte sich der Vapor dick 
mit Kesselstein belegt, der jedoch keine harte Kruste sondern 
eine bróckelige, kriimelige Masse bildete, die im feuchten Zustand 
etwa die Beschaffenheit von fest zusammenbackendem, nassem 
Schnee und nach dem Trocknen die Festigkeit von sehr schlechtem, 
stark verlingertem Kalkmörtel besaß. Die auf dem Apparat ab- 
gelagerte Schicht ließ sich leicht abstoßen, teilweise sogar ohne 
Schwierigkeit mit der Hand abbröckeln. Der Rest konnte durch 
einfaches Abspritzen entfernt werden. Die Kesselbleche selbst 
zeigten keinerlei Ansatz von Kesselstein, auch waren keine 
Korrosionen zu beobachten. 

Eine Verstopfung der Speisewasserleitung war nicht einge- 
treten, was darauf zurückzuführen sein dürfte, daß das Wasser 
beim Hindurchströmen durch diese Leitung noch nicht Zeit ge- 
funden hatte, sich bis auf die zur Ausscheidung der Kesselstein- 
bildner nötige Temperatur vorzuwärmen, diese vielmehr erst beim 
Hinüberrieseln über die erwähnten Terrassenbecken des „Vapor“ 
annahm. 

Eine nochmalige Besichtigung des Kessels erfolgte am 
25. April 1910 auf Wunsch der liefernden Firma, dabei zeigte 
sich der „Vapor“ noch nicht so stark belegt wie im November 09, 
da aus Betriebsrücksichten der Kessel in der Zwischenzeit nur 
zur Reserve herangezogen war. 

Nach den bei obigem Kessel gemachten Erfahrungen über 
‘die Wirksamkeit des Kessel-Spar-Schoners „Vapor“ kann bestätigt 
werden, daß der Apparat bei dem der städtischen Leitung ent- 
nommenen harten Speisewasser die Kesselsteinausscheidungen von 
den Wandungen des Kesselmantels und des Flammrohres fern hielt 
und somit die von der Firma Hülsmeyer behaupteten Vorzüge 
erwiesen hat.“ gez. Gutermuth. | 

Geheimer Baurat und Professor. 
W. 
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Versuche mit Gegenstrom-Zirkulations-Ekonomisern 
System Krüger. 


Nachstehend geben wir zwei Serien von Versuchsresultaten 
mit Krügerschen Gegenstrom-Zirkulations-Ekono- 
misern, von denen die erste (Tab. I) Neuanlagen nach Krüger 
und die zweite (Tab. II) nach System Krüger umgebaute Green- 
sche Ekonomiser betrifft. Beide Zahlenreihen bestätigen die von 
uns an dieser Stelle schon mehrfach aufgestellte Behauptung, daß 
durch Anwendung des Ekonomisers die Abgase noch recht wirk- 
sam ausgenutzt werden können, aufs neue, und sind deshalb be- 
achtenswert. 




















Tabelle I. 

Ekono- | Stündliche ` Wasser- Tompe- Rauchgas- | Wirme- 
miser Wasser- temperatar ratur- temperatur durchgangs- 
Heizfläche | menge | Eintritt | Austritt Erhdhang | Eintritt | Austritt| kodffizient 
120 mè | 3032kg' 119 ' 87 | 76 Me 1170 | 141 
120 m* | 3742 , | 45° | 120° 750: 3200 ı 175° 3 14,17 
120 m? | 3757 , | 41° | 124° 83° 3390 | 1930 | 14,2 
240 m? 7854 , ı 59° | 106° 470 2280 | 930 | 19,7 
400 m? 8034 , : 8% | 1130 105° 2979 ` 102° ' 15,17 
400 m? , 8275 , | 54,7°/158,2°| 98,50 | 2980 | 1370 ' 179 








Das Gutachten zum Versuch 1 (Umbau) in Tabelle II, das 
uns die Firma J. Krüger & Co. in Berlin S. 61 im Auszug zur 
Verfiigung stellt, besagt dann noch: 

Bei dem Versuch a wurden durch den Ekonomiser System 
Green 4,98°/, und beim Versuch b durch den umgebauten Eko- 


Tabelle II. 
I. II. IL 
Vor Nach | Vor Nach Vor Nach 
dem Umbau | dem Umbau | dem Umbau | dem Umbau | dem Umbau | dem Umbau 





Syst. Krüger | Syst. Green | Syst. Krüger 








a. | b. a. | b. 2. b. 
. 192m? | 192 më 192 m? 192 m? 192 m? 192 m? 
-| 7597,6 kg | 7695 kg | 4550,6 kg | 5314,3 kg | 5270kg | 6650 kg 
9,250 6,92 50,40 49,50 430 89° 
68,3° 65,80 105,40 | 104,10 1079 | 116° 
2770 2360 281,50 263,60 3132 | 3290 
166,40 141,70 185,99 jį 174,30 2000 | 185° 
WE/290 160 WE|337080 WE'512000 WE 
12,77k | 15,476 k 8,4 k 10,6 k : ! 14,9 k 
19,7 mm | 21,5 mm | 22,6 mm | 18,8 mm 9 mm 10 mm 


nomiser System Krüger 5,45°/, der Brennstoffwärme nutzbar ge- 
macht. Trotzdem die Eintrittstemperatur infolge Reparatur eines 
Kessels beim Versuch b um 41% C geringer war wie beim Ver- 
such a, ist dennoch eine höhere Ausnützung der Brennstoffwirme 
erzielt worden, wobei erwähnt werden muß, daß die Rücklaufrohre 
noch nicht isoliert waren und das Mauerwerk des erst wenige 
Stunden nach dem Umbau in Betrieb befindlichen Ekonomisers 
noch nicht vollständig durchwärmt war. 

Garantiert war, daß stündlich 5000 kg Wasser um 75% C = 
375000 WE bei einer Eintrittstemperatur von 44° C und einer 
Rauchgastemperatur von 288% C erhöht werden sollen. 

Erreicht wurden bei einer stündlichen Wassermenge von 
7695 kg und bei einer Eintrittstemperatur des Wassers mit 
6,92% C, bezw. der Rauchgase mit 236° C, eine Temperaturer- 
höhung von 58,88% C = 450882 WE. Es ist demnach die 
garantierte Leistung nicht nur erreicht, sondern überschritten 
worden. 

Der Wirmedurchgangskoéffizient betrug bei dem Ekonomiser 
System Green 12,77 und bei dem System Krüger 15,476. 

Aus diesen Versuchsergebnissen geht hervor, daß der Green- 
sche Ekonomiser infolge des Umbaues, trotz ungünstiger Versuchs- 
verhiiltnisse, ein besseres Resultat ergeben hat als vorher. 





Die Kesseleinmauerung 
mit spez. Bezug auf den Flammrohrkessel. 
(Mit Abbildung, Fig. 293.) 
Die Einmauerung eines Dampfkessels muß so erfolgen, dab 


die Wärme der auf dem Rost erzeugten Rauchgase auf die Außen- 
flächen des Kessels derart verteilt wird, daß die Bestimmung des 


Kessels, Dampf zu erzeugen, unter vollkommenster Ausnutzung 
der entwickelten Rauchgase erreicht wird. 

Dabei ist zu beachten, daß einmal die mehr oder weniger 
schnelle Erwiirmung des dem Kessel zugefiihrten Speisewassers 
von wesentlichem Einfluß auf die Schnelligkeit der Dampfbildung 
und in weiterer Folge auf die Dampfhaltung ist, und daf weiter 
der Wasserumlauf im Kessel den Hauptfaktor fiir eine schnelle 
Wasserdurchwärmung bildet. 

Alle Fachleute und Kesselbesitzer, sofern letztere Gelegenheit 
hatten an Kesseln mit und ohne Wasserumlauf den Unterschied 
in der Arbeitsweise der Anlage zu beobachten, sind sich hierüber 
einig. E. Abolin, Assistent am Polytechnikum zu Riga, ver- 
öffentlichte seinerzeit in der „Z. f. Dampfkessel- und Maschinen- 
betrieb“ eine sebr ausführlich gehaltene Abhandlung über: 
„Die Wasserzirkulation in den Dampfkesseln*, in der u. a. etwa 
folgendes gesagt wird: 

Den günstigen Einfluß einer guten Wasserzirkulation auf die 
Arbeit eines Kessels weisen unzweifelhaft verschiedene Versuche 
nach. So ließ z. B. Hagemann durch ein Rohr, das von außen 
mit Dampf erwärmt wurde, Wasser mit verschiedener Geschwindig- 
keit zirkulieren und berechnete für jeden Fall die.Größe des sog. 
Wärmeübertragungskoeffizienten, d h. die Zahl Kalorien, die pro 
Heizflächeneinheit und 1° Temperaturunterschied in der Zeiteinheit 





Fig. 293. Z. A.: Die Kesseleinmauerung mit spez. Bezug auf den Flammrohrkessel. 


übertragen wurden. Er fand dabei Zahlen, die in der nach- 
folgenden Tabelle zusammengestellt sind und deutlich den Zuwachs 
des Koeffizienten bei zu- 
nehmenden Wasser - Ge- 


Wasser-Geschwindigkeit Koeffizient *) A x ‘ 
fe Se eS et. a -  schwindigkeiten zeigen. 

0,092 m/sek. 891 Abolin geht dann 
DEE -k | 963 weiter auf den Wärme- 
Malen -y | 1290 Übergangswiderstand vom 
0,792 „ | 2565 Metall zum Wasser ein 
1238 ,, 2928 und sagt: 

1.209, ;, 3204 Drückt man diesen 
1.726. NA 3294 Widerstand durch die 
1,808 à 3384 Dicke einer Eisenplatte 


aus, deren Leitungswider- 
stand derselbe war, so 
ergab sich als Ubergangs- 
widerstand vom Metall zum Wasser z. B.: 

1. bei nicht siedendem, ungerührtem Wasser bis zu 10 em; 

2. bei nicht siedendem, stark geriihrtem Wasser 1 cm; 

3. bei siedendem, ungeriihrtem Wasser 1,2 bis 2 cm; 

4. bei siedendem, stark geriihrtem Wasser 0,75 cm. 

Wir sehen somit klar, daß Wasserbewegung, hervorgerufen 
durch Sieden oder Rühren oder beides gleichzeitig, einen großen 
Einfluß auf den Übergangs-, somit auch auf den gesamten Über- 
tragungskoeffizienten hat, und scheint der Hauptgrund dieser 
Tatsache darin zu liegen, daß bei einer Wasserbewegung, die der 
Metallwand anhaftende (somit ruhende und einen großen Wider- 
stand darstellende) Flüssigkeitsschieht weggerissen, respektive ver- 
kleinert wird. 


*) In Kalorien auf 1 qm, 1 Stunde und 
1° Temperaturunterschied. 
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Es wird somit praktisch immer von Nutzen sein, für mög- 
lichst starke Wasserbewegungen zu sorgen, man wird dann immer, 
unter sonst gleichen Verhältnissen, eine bessere Ausnutzung der 
Heizgase erzielen können — . 


Aber auch andere Gesichtspunkte als ein lediglich guter 
Wärmeübergang sprechen noch für eine gute, insbesondere ge- 
regelte Zirkulation, so z. B. der sonst langsame Temperatur- 
ausgleich im Innern eines Kessels. Gewisse Kesselsysteme sind 
in dieser Hinsicht besonders schlimm daran, so vor allem die 
Flammrohrkessel. Bei ihnen wird das über und seitwärts 
der Rohre befindliche Wasser zuerst erwärmt. Es steigt empor 
und wird ersetzt durch von oben niedersinkende Wasserpartikelchen. 
Dagegen bleibt das Wasser unter den Flammenrohren am kältesten 
und am Boden des Kessels liegen. Es entstehen auf diese Weise 
bedeutende Temperaturdifferenzen im Wasser, somit auch im 
Kesselblech, die ihrerseits die Ursache starker Deformationen 
werden können. 


+ —. 


Aus Vorstehendem geht zweifellos der eminente Wert des 
Wasserumlaufes im Kessel hervor. 


Wie sieht es nun in der Praxis mit der Wasserzirku- 
lation in den Dampfkesseln aus? 

Dieselbe fehlt bei dem auch heute 
noch in der Hauptsache in Frage kommen- 
den Flammrohr-, bezl. Cornwallkesselsystem 
vollständig, sobald die seitherige, alte 
Einmauerungsart Anwendung findet. 

Nach dieser Richtung hin ist es nicht 
uninteressant, zunächst einmal darauf zu 
verweisen, in welch erheblichem Maße 
sich in den letzten 30 Jahren die Bauart 
der Dampfkessel verbessert hat, während 
die Kesseleinmauerang von vor 30 Jahren 
und die von heute im allgemeinen merk- 
liche Unterschiede kaum aufweisen. Es 
werden also noch heute beim Flammrohr- 
kessel die am meisten abgekühlten Gase 
unter dem Kessel hin, nach dem Fuchs 
(Rauchkanal) geführt. Die kiiltesten Gase 
kommen also noch heute mit dem kältesten 
Wasser in Kontakt und deshalb kann ein 
Wasserumlauf auch nie vorhanden sein. 
Noch heute also merken wir die Nach- 
teile dieser Einmauerung sowohl in der 
mangelhaften Wirkung der Einmauerung, 
als auch in den Reparaturen, die sich 
infolge der Korrosionen am Boden der Kessel nötig machen. 

Man hat zwar durch Einbau von Apparaten der verschieden- 
artigsten Konstruktion in die Kessel versucht, einen Wasserumlauf 
künstlich herbeizuführen, aber ganz abgesehen davon, daß diese 
Apparate nicht unerhebliche Anschaffungskosten verursachen und 
die Befahrbarkeit sowie Reinigung der Kessel behindern, konnte 
man in der Praxis doch nur feststellen, daß die Erfolge die Er- 
wartungen nicht befriedigten. 

Um das Problem zu lösen änderte man seinerzeit zunächst 
die Zugführung nach v. Reiches Vorschlag in der Art, daß 
man die Gase zunächst unter dem Kessel entlang führte und dann 
rechts und links seitlich desselben. Daraus entwickelte sich 
später die heute ebenfalls viel angewandte Zugführung in der 
Art, daß die Heizgase aus dem Flammrohr zunächst an der einen 
Seite des Kessels nach vorn und dann wieder an der anderen 
Seite des Kessels nach hinten ziehen*). Dieser an sich guten 
Einmauerung gesellt sich eine durch Fig. 293 veranschaulichte 
zweite zu, durch die die Frage des Wasserumlaufes in ebenso ein- 
facher wie vollständiger Weise, ohne Anwendung irgend welcher 
Apparate gelöst wird. 

Die von der Firma Herrmann & Voigtmann in Chemnitz 
herrührende Einmauerung erreicht ihre Wirkung lediglich durch 
eine sinngemäße Führung der Rauchgase und praktische 
Formgebung der Züge. Sie fußt darauf, daß das am Kessel- 
boden liegende Wasser von niederer Temperatur am hinteren 
Kesselende erheblich schneller erwärmt wird, als im vorderen 
Kesselteil. Die Folge davon ist, das das erwärmte Wasser hoch 


*) Val. F. Wilcke: Bau der Feuerungen, Heizungen usw. Abschn. Einmauerung 
des Kessels, 


SA 


steigt, worauf das kühlere Wasser von vorn nach hinten drängt. 
Somit wird ein regelrechter Wasserumlauf nach dem Gegenstrom- 
prinzip erzielt, d. h. an jeder Stelle des Kessels läuft das Wasser 
dem Gasstrom entgegen (vgl. Pfeile in Fig. 293), eine Wirkung, 
die zwar bei allen Kesseln als wertvoll angestrebt, kaum irgendwo 
aber in der einfachen Weise wie bei der dargestellten Ausführungs- 
art erreicht wird. Als Beweis für diese Tatsache kann dienen, 
daß genannte Firma beim Patentamt vor Erteilung des Patentes 
mittels einer Modellausführung ihrer Einmauerungsart den Be- 
weis für deren wirklichen Wert erbringen mußte. Der betr. 
Glaskessel enthielt Schwimmkörper, die den Wasserumlauf bei 





Fig. 994. Z. A.: Heizröhrenkessel mit innerhalb des Kessels liegendem Vorwärmerraum. 


eintretender Erwärmung des Wassers und nachfolgendem Koch- 
prozesse einwandfrei nachwiesen. 

Aber auch die in der Praxis angestellten Beobachtungen und 
die Ergebnisse der vorgenommenen Verdampfungsversuche (s. S. 166) 
sind ein weiterer Beleg hierfür. 

Die Patenteinmauerung ist anzuwenden bei Flammrohr-, Corn- 
wall, kombinierten (Tischbein-) und Rauchröhrenkesseln und be- 
schränkt sich, nicht nur auf Herbeiführung des Wasserumlaufs, 
sondern sie ermöglicht durch Fortfall des oberen Mauerwerks- 
anstoßes und Anordnung eines Oberzuges, in den Fällen, wo das 
gesetzliche Verbältnis zwischen wasserbespülter Heizfläche und 
Rostfläche dies zuläßt, eine Vergrößerung der Heizfläche 
und Trocknung des Dampfes. 

Es sei bier noch besonders darauf hingewiesen, daß der 
Oberzug mit den Seitenzügen in Verbindung steht. Flugaschen- 
ablagerungen auf dem Kessel und im Oberzug, wie solche bei 
der seither gebräuchlichen Ausführung vorhanden waren und durch 
die die Vorteile einer Dampftrocknung wieder gegenstandslos 
wurden, können nicht eintreten, weil etwaige Aschenablagerungen 
vom Kessel in die Seitenzüge herunterrieseln. F. 


Heizröhrenkessel mit innerhalb des Kessels liegendem 
Vorwärmerraum. 
(Mit Abbildung, Fig. 294.) 


Einen Heizröhrenkessel mit mehreren übereinander- 
liegenden Heizzügen und innerhalb des Kessels liegendem 
Vorwärmerraum führte die Firma Heinrich Lanz in 
Mannheim in die Praxis ein. 

Der Kessel kennzeichnet sich in erster Linie dadurch, daß der 
untere Heizzugraum von dem oberen durch eine mit Durchlauf- 
öffnung versehene Scheidewand derart getrennt ist, daß bei ent- 
sprechend angeordneter Zuflußöffnung für das Speisewasser der 
untere Raum als Gegenstromvorwärmer, der obere 
als Dampferzeuger wirkt. 

Aus Fig. 294 ersieht man, daß innerhalb eines zylindrischen 
Kessels a zwei übereinanderliegende Heizzüge angeordnet sind. 
Der obere, dem Dampfraume zunächstliegende Heizzug besteht 
aus zwei nebeneinanderliegenden Teilen, die durch Flammrohre b 
und b, mit anschließendem Heizröhrenbündeln c gebildet sind, 
wobei letztere in eine an der Hinterseite des Kessels angeordnete 
Umkehrkammer h ausmünden. Unter diesem doppelten Heizzug 
ist in dem unteren Kesselraum noch ein anderer Heizzug ange- 
ordnet, der aus einem ausziehbaren Röhrenbündel d besteht, das 
einerseits in die Umkehrkammer, andererseits in den Abzugskanal 
für die Rauchgase mündet. 
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Zwischen dem oberen und dem unteren Heizzug ist eine auf 
Tragleisten f ruhende Scheidewand e eingebaut, die an ihrem nach 
der Umkehrkammer zu liegenden Ende entweder mit einer Durch- 
brechung versehen ist oder nicht ganz bis an den Kesselboden 
heranreicht. Die Scheidewand ist entweder nach Entfernung der 
oberen Heizzüge für sich leicht herausziehbar angeordnet oder mit 
dem oberen oder unteren ausziehbaren Heizzug fest verbunden, 
so daß sie zusammen mit einem dieser Heizzüge herausnehm- 
bar ist. 

Durch die Scheidewand wird also der Kessel in zwei der 
Länge nach von Heizzügen durchsetzte Räume geteilt, die am 
Hinterende des Kessels miteinander in Verbindung stehen. Die 
Zuführung des Speisewassers erfolgt am Vorderende des Kessels 
dureh den Stutzen g. 

Bei einer solchen Einrichtung wirkt der untere Raum des 
Kessels als Gegenstromvorwärmer, indem die aus der Umkehr- 
kammer in das Heizröhrenbündel d tibergetretenen, bereits 
kühleren Gase dem durch den Stutzen g zugeführten Wasser 
entgegenströmen. Das hierbei vorgewärmte Wasser tritt durch 
den Durchlaß der Scheidewand in den oberen Raum des Kessels, 
der als Dampferzeuger wirkt, indem hier die von den heißesten 
Verbrennungsgasen durchzogenen Heizzüge ihre Wärme in wirk- 
samster Weise an das umgebende vorgewärmte Kesselwasser 
abgeben. 

Diese unter Nr. 230044 patentierte Einrichtung bietet 
namentlich für Lokomobilkessel großer Leistungen 
neben dem Vorteil, daß sie von dem Kessel getrennte Vor- 
wärmer entbehrlich macht, überdies eine weitgehende Ab- 
kühlung der Heizgase, ohne daß die Zugänglichkeit und die 
Möglichkeit einer leichten Reinigung des Kessels beeinträchtigt wird. 


Winke aus der Praxis. 


49. Über Fixpunkte, Rohraufhängungen, Lagerungen und 
| Unterstützungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 295 u. 296.) 

Die Wärmeausdehnung der Rohre ruft eine Bewegung der 
gesamten Leitung hervor, deren Größe abhängig ist von der Tem- 
peratur des Dampfes und von der Größe und Häufigkeit der durch 
Temperaturschwankungen bedingten Temperaturgefälle. Damit nun 
die Kompensatoren (vgl. Fig. 295) ihren Zweck, Ausdehnung und 
Bewegung der Rohrleitung aufzunehmen erfüllen, ist es notwendig, 
Fixpunkte anzuordnen. Die Lage, Anzahl und Konstruktion der 
Fixpunkte ergibt sich aus der Disposition der Gesamtanlage und 
muß von Fall zu Fall auf Grund von Berechnungen und prak- 
tischen Erfahrungsgrundsätzen ermittelt werden. Meist wird eine 
Rohrleitung in der Mitte zwischen zwei Kompensationsvorrichtungen 
festgelegt und gut verankert. Die Fixpunkte werden oft durch 
kräftige eiserne Klemmböcke gebildet, auch Fassonstücke von 
lL- und LI-Form*) dienen als Fixpunkte. 

Die sonstigen Aufhängungen und Unterstützungen 
der Rohre sind so zahlreich vorzusehen, daß schädliche Einflüsse 








Fig. 296. 


Fig. 286. 
Fig. 295 u. 296. Z. A.: Über Fixpunkte; Rohraufhängungen, Lagerungen und 
Unterstützungen. 


durch die Eigengewichts-Beanspruchung der Rohre nicht zur Wir- 
kung kommen, und daß die durch Ausdehnungsbewegung veranlaßte 
Massenbewegung sich frei entfalten kann. Zu diesem Zwecke ist 
es sehr wichtig, für eine bewegliche Lagerung zu sorgen 
und den Reibungswiderstand an den Auflagern möglichst niedrig 
zu halten. 

Eine Konstruktion, welche sich für die Lagerung von Rohren 
gut bewährt hat, ist folgende: Das Rohr wird nicht direkt auf 


*) Vgl. das Werk: „Rohrleitungen“, herausgegeben von der Gesellschaft für 
Hochdruck-Rohrleitungen m. b. H. in Berlin. 








dem Rollenlager aufgelegt, sondern man schaltete einen soge- 
nannten Rollenschuh als Zwischenglied ein. Man hat dann 
gleich noch den Vorteil, daß die Isolation- an den Lagerstellen 
nicht unterbrochen zu werden braucht. 

Eine andere bewegliche Lagerung, die ebenfalls von der unten 
genannten Firma herriihrt, ist diejenige, bei der das Rohr elastisch 
an Gewiehtshebeln zwischen zwei Konsolen aufgehängt ist; 
diese Konstruktion eignet sich besonders für vertikale Rohrstränge. 
Weiter kann man das Rohr auch einfach auf Rollen oder in 
einer U-förmig ausgebauchten Konsole lagern; auch Schellen 
mit untergelegten Kugeln als Lagerung 
empfehlen sich für wagrecht liegende 
Rohrstränge. 

Von der Ges. für Hochdruck- 
Robrleitungen rührt dann auch die 
Rohraufhbängung nach Fig. 296 her, 
die sich empfehlen würde, wenn man 
Rohrstränge auf größere Weiten frei- 
tragend anzuordnen hat. Um das Durch- 
biegen der Träger zu verhindern, auf 
denen das Rohr ruht, sind erstere durch 
ein System von Zugstangen abgesteift. 

Daß man endlich auch elastische 
Hängestangen zur Lagerung von Rohr- 
strängen mit Vorteil verwendet, bedarf 
keiner Hervorhebung, zumal, wenn es 
sich um Aufhängung von Rohren an 
Dach- oder Deckenkonstruktionen aus 
Eisen handelt. 

Hat man neben der axialen auch mit einer seitlichen Ver- 
schiebung der Rohrleitung zu rechnen, so sind die Lagerungs- 
stellen naturgemäß auch dieser entsprechend auszubilden. 

Bei in senkrechter Richtung verlaufenden Leitungen wird 
gegenüber der Eigengewichts-Beanspruchung der Rohre dadurch 
ein Ausgleich geschaffen, daß, wie schon oben erwähnt, Balan- 
ziergewichte vorgesehen werden. Durch diesen Gewichtsaus- 
gleich wird eine Entlastung der Zwischenrohrstränge sicher er- 
reicht, was namentlich auch bei Schachtleitungen wertvoll ist. 
Der Vorteil einer derartigen Anordnung tritt auch dann in Er- 
scheinung, wenn sich die Auswechslung eines Rohres oder die 
Erneuerung einer Dichtung als notwendig erweist. Ohne Gewichts- 
ausgleich würde diese Arbeit namentlich bei den unteren Rohren 
Schwierigkeiten und Betriebsstörungen zur Folge haben. Die Ge- 
wichtshebel können gleichzeitig zum Anheben des entlastenden 
Rohrstranges verwendet werden. 






























































Fig. 297. Z. A.: Ein be- 
achtenswerter Uberhitzertyp. 


50. Ein beachtenswerter Uberhitzertyp. 
(Mit Abbildung, Fig. 297.) 


In dem Berichte über den Stirling-Dampfkessel der Han- 
noverschen Maschinenbau-A.-G. vorm. Georg Ege- 
storff, Hannover - Linden auf Seite 160 dieses Heftes be- 
merkten wir, daß der Uberhitzer beim Stirlingkessel zwischen dem 
ersten und zweiten Rohrbündel eingebaut sei. Derselbe würde 
demnach einen integrierenden Bestandteil des Kessels darstellen 
und nicht ausschaltbar sein. Demzufolge würden hier auch alle 
zu Betriebsstörungen Anlaß‘ gebenden Klappen in den Feuerzügen 
fortfallen. 

Der Überhitzer an sich ist der sog. Prégardin- Über- 
hitzer. Er besteht je nach Größe der erforderlichen Heizfläche 
aus einer größeren oder kleineren Anzahl einzelner Elemente 
Fig. 297. Jedes Element besteht aus einem zweiteiligen Sammel- 
kasten b mit einem Eintritts- oder Austrittsstutzen und einer 
Anzahl gebogener nahtloser Rohre a; dasselbe ist aus einem Stück 
autogen geschweißt, besitzt also keinerlei Dichtungsflächen. 

Ein bis vier Elemente werden zu einzelnen Gruppen und der 


ganze Überhitzer je nach der erforderlichen Größe aus ein bis vier. 


oder mehr Gruppen zusammengestellt. Hierbei ist darauf Rück- 
sicht genommen, daß man jedes einzelne Element ausbauen und 
ersetzen kann, im Falle er schadhaft geworden sein sollte. 

Sollte einmal die Überhitzung zu hoch ausfallen, so kann 
man sie am einfachsten durch Verkleinerung der Überhitzerheiz- 
fläche regulieren, indem man einzelne Elemente herausnimmt und 
durch kurze Verbindungsrohre ersetzt. Ein besonderer Vorteil ist 
dabei, daß diese Verkleinerung der Heizfläche erfolgt, ohne eine 
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Verkleinerung des Querschnittes der Dampfwege. 
schwindigkeit im Überhitzer bleibt also die gleiche. 

Außerdem kann bei Inbetriebsetzung neuer Kessel durch Ver- 
längern oder Verkürzen der Abdeckung auf dem ersten Rohrbündel 
die verlangte Temperatur des überbitzten Dampfes reguliert werden. 

Ein Ausschalten des Überhitzers bei Beginn des Betriebes ist 
bei dem Stirlingkessel nicht erforderlich, die Dampferzeugung er- 
folgt so schnell, daß die Überhitzerrohre schon gleich nach dem 
Anfeuern von Dampf durchströmt werden; die Rohre des Prégar- 
dien-Überhitzers vertragen aber auch eine derartige Inanspruch- 
nahme. Jahrelang in Betrieb befindliche Überhitzeranlagen bei 
Stirlingkesseln, die in der beschriebenen Weise ausgeführt sind, 
beweisen, daß diese Ausführungsart einwandfrei ist. 


Die Dampfge- 


51. Neuer Wasserstandsregler für Dampfkessel. 
(Mit Abbildung, Fig. 298.) 


Einen Wasserstandsregler für Dampfkessel, der sich 
dadurch kennzeichnet, daß er den gleichen Wasserstand, auch 
bei stark wechselnder Beanspruchung aufrecht erhält, 
weder eine Membrane noch einen Schwimmer, sondern nur eine 
Stopfbüchse besitzt, zeigt Fig. 298. Der von der Apparate- 
Vertriebs-Gesellschaft m.b.H. in Berlin-Wilmersdorf her- 
rührende Apparat kann weiter mitsamt den Anschlußrohren jeder- 
zeit in allen Teilen durchgeblasen werden, weshalb Schlamm- 
ansammlungen wie solche bei ähnlichen Apparaten vorkommen, 
ausgeschlossen sind. Er ist ferner auch einfach und übersichlich, 
in der Anordnung betriebssicher, leicht zu kontrollieren und eine 
Demontage ist während des Betriebes möglich. Seine Anwendung 
sichert, wie die jedes „Automaten“, eine bessere Abnutzung der 
Kessel unter Kohlenersparnis. 

Seine Einrichtung ergibt sich aus der Wirkungsweise. 

Das große Ventil a, das in die Speiseanlage eingebaut wird, 
besitzt eine wagrecht liegende Spindel, an der ein kleiner Hebel 
im Inneren des Ventiles befestigt ist. Dieser Hebel bewirkt die 
Ventilöffnung bezw. den Ventilschlub. An dem freien Ende der 
Spindel außerhalb des Ventiles a ist ein Doppelhebel so aufgesetzt, 
daß der Drehpunkt durch die horizontale Spindelachse gebildet 
wird. In der Skizze Fig. 298 liegt der Doppelhebel vor dem 


Ventil. Auf der einen Seite des Doppelhebels (links) ist ein Hohl- 
körper h angebracht, auf der anderen Seite (rechts) ein Gegen- 
des 


gewicht g. Der Hebelarm auf der Seite 
wird durch zwei 
Rohre gebildet, 
die in der Dreh- 
achse münden 
und die mit den 
beiden, in der 
Skizze hinterein- 
ander liegen- 
den, Rohren b 
und r, sowie 
dem Hahn d in 
Verbindung 

stehen. Das Ver- 
teilungsstiick z 
bringt die beiden 
Rohre ineinan- 
derliegendin den 
Kessel, wo die 
Eintauchrohre e 
sich befinden. 


Hohlkörpers 
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Die Eintauch- Fig. 298. Z. A.: Neuer Wasserstandsregler für 
rohre e sind vom Dampfkessel. 
Schutzrohr sum- 


geben. Das äußere Eintauchrohr e ist in Höhe des Normalwasser- 
standes abgeschnitten. Ist der Wasserstand im Kessel so tief, daß 
die Mündung des äußeren Rohres e im Dampfraum liegt, so befindet 
sich Dampf im Hohlkörper h, wodurch das Gegengewicht g über- 
wiegt, das Ventil a ist geöffnet. Steigt der Wasserstand und 
wird die Mündung des äußeren Eintauchrohres e vom Wasser be- 
spült, so kondensiert der Dampf im Hohlkörper h und Wasser 
steigt in h empor. Dadurch überwiegt das Gewicht auf der 
Hebelseite des Hohlkörpers und das Ventil a schließt sich. Sinkt 
der Wasserstand wieder, so tritt wieder Dampf in den Hohl- 


körper h und der Wasserinhalt fließt in den Kessel zurück, wodurch 
das Gegengewicht das Ventil a öffnet. Dieses Spiel wiederholt 
sich, solange der Kessel arbeitet. Der Wasserstand schwankt 
etwa um 7 bis 10 mm. 


Der Durchgangsquerschnitt des Ventils läßt sich verändern. | 


52. Über Dampfkessel-Abschlämmorgane. 
(Mit Abbildung, Fig. 299.) 


Ein zweckmäßiges Abschlämmorgan muß imstande sein, den 
Schlamm, der sich in der Nacht auf dem Boden des Kessels ab- 
gesetzt hat, aus dem Kessel zu entfernen. Dies ist erfahrungs- 
gemäß nur durch ruckweises Öffnen und Schließen eines genügend 
großen Durchganges zu erzielen. Ventile und Schieber sind 
deshalb zum Abschlämmen nicht zu gebrauchen, weil infolge 
des langsamen Öffnens sich keine energische Strömung bildet, die 
den lagernden Schlamm mit sich reißt, sondern ein senkrechter 
Trichter oder Wirbel. 

Es hat sich herausgestellt, dap man am besten Hähne 
zum Abschlämmen benutzt, die natürlich für diesen Zweck 
geeignet sein müssen. Gewöhnliche Absperr- bezw. Ablaß-Hähne 
sind dies nicht, weil sie sich nicht ruckweise öffnen lassen. 
Das Küken muß, um gut dicht zu halten, genau in seinen 
konischen Sitz passen und mit einer dem Kesseldruck ent- 
sprechenden Kraft hineingepreßt werden. Es läßt sich also nur 
schwer drehen. Fließt nun heißes Kesselwasser durch den Hahn, 
so wird sich das leichte Küken schneller und intensiver erwärmen 
als das massive Gehäuse, sich also schneller ausdehnen und noch 
mehr in seinen Sitz hineinpressen, so daß es sich nicht mehr 
drehen läßt. Der Heizer wird daher versuchen, den Hahn durch 
Gewaltmittel oder Lösen von Schrauben zu schließen, was aber 
leicht zu einer Zerstörung des Hahnes führen kann. Dann aber 
läuft der Kessel aus, ja er kann unter Umständen sogar explodieren ; 
auf jeden Fall ist aber eine längere Betriebsstörung unver- 
meidlich. 

Wie möchte infolgedessen ein guter Abschlimmhahn beschaffen 
sein, damit er während des Öffnens entlastet wird, dicht hält 
und nicht festbrennt ? 

Das erklärt sich am besten an einem Beispiel. 

Wir wählen den von Eduard Kluge in Leipzig konstruierten 
Dieser genügt der ersten Bedingung dadurch, daß das Hahn- 
gehäuse um das Küken herum mit Kanälen versehen ist, die 
zwecks Erwärmung vor dem Abschlimmen von Frischdampf aus 
einer Ze" Leitung durchströmt werden. Nach kurzer Zeit schon 
ist der Hahn angewärmt und kann benutzt werden, ohne daß ein 
Klemmen zu befürchten ist. Zur weiteren Erleichterung des 
Öffnens bezw. Schließens wird der Anwärmdampf auch unter das 
Küken geleitet, so eine Entlastung des Kükens herbeiführend. 
Der Hahn läßt sich jetzt selbst bei höchstem Betriebsdruck leicht 
öffnen und schließen. 

Um möglichst billige Ware zu erhalten, hat man weiter 
Hähne ohne Stopfbüchse und ohne Dampf-Anwärm-Leitung her- 
gestellt. Für diese Verbilligung muß man freilich einige Nach- 
teile in Kauf nehmen. Um Hähne ohne Stopfbüchse abdichten 
zu können, muß nämlich das Küken durch den Kesseldruck 
dauernd belastet werden; die Bedienung wird also erschwert statt 
erleichtert. Zudem ist bei diesen Hähnen wie auch bei einigen 
mit entlasteten Küken, nicht genügender Wert auf ausreichende 
Anwärmung des ganzen Hahnes gelegt, die bei ihnen statt mit 
Dampf nur mit Wasser bewerkstelligt wird. Um die 
Dampfleitung zu sparen, die doch nur wenig kostet, läßt man 
durch die engen Anwärmkanäle das in dem Krümmer vor dem 
Hahn stehende abgekühlte schlammhaltige Wasser zirkulieren. 
Die Folge davon ist die, daß sich die rauhen und mehrfach ge- 
wundenen Kanäle bald mehr oder weniger mit erhärtetem Schlamm 
verstopfen, wodurch die ohnehin schon nur unvollkommene An- 
wärmung mit der Zeit noch schlechter werden wird. Ein solcher 
Hahn ist dann genau wie ein gewöhnlicher Hahn der Gefahr des 
Festbrennens mit allen ihren unangenehmen Begleiterscheinungen 
ausgesetzt. 

Bei Hähnen, die mit Dampf angeheizt werden, ist dies 
dagegen ausgeschlossen, da Dampf keinen Schlamm mit- 
führt und stets so warm ist wie das heiße Wasser im Innern des 
Kessels. 

Die Bedienung der Hähne mit Dam pf-Anwirm-Kammer ist 
ebenfalls bequem, da der Hahn selbst mit Hilfe eines Aufsteck- 





schlüssels, der durch die Abdeckung eingeführt wird, bedient 
werden kann, während das Anwärmventil an der Kesselstirnwand 
angebracht ist. 

Bei Hähnen mit Wasser-Anwärmung befindet sich das 
Anwärmventil direkt am Hahn, also in der Grube, und wenn auch 
der Hahn selbst von oben bedient werden kann, so ist doch das 
Anwärmventil nur durch Besteigen der Grube zu bedienen. Auch 
bei Abschlimm -Ventilen ist das bei Ventilen öfters nötige 


' Nachschleifen nur in der Grube möglich. Die mit dem Besteigen 


der Grube verbundenen Unbequemlichkeiten veranlassen aber den 
Heizer oftmals, das Abschlämmen gänzlich zu unterlassen, also 
auch wieder ein Umstand, der uns warnen sollte, solche Organe 
anzuwenden. 





53. Noch etwas über Wärmeschutz!*) 


Während man früher nur die aus Infusorienerde (sog. 
Kieselguhr) hergestellten Wärmeschutzmittel kannte und fast aus- 
schließlich in Anwendung brachte, wurde von der Deutschen 
Patent- Wärmeschutz-Gesellschaft m. b. H. in Dort- 
mund eine patentierte Isoliermasse in die Praxis eingeführt, die 
keine Infusorienerde enthält, vielmehr nur aus dem in Gas- 
waschern gewonnenen Gasgichtstaub von Hochofenanlagen 
(nicht zu verwechseln mit schwerem, eisenhaltigen Gichtstaub) 
besteht, von einigen Bindemitteln (Asbestfaser usw.) abgesehen. 

Dieser leichte Staub vom 
spez. Gewicht ca. 0,45 enthält 
Millionen in sich abgeschlossene, 
kleine Luftzellen, worauf die 
durch vergleichende Versuche 
festgestellte außergewöhnlich 
hohe  Isolierwirkung beruht. 
Diese Wirkung bleibt dauernd 
und unverändert dadurch, daß 
die Staubmasse selbst gegen 
höchste Dampfspannungen wi- 
derstandsfähig, also keiner nach- 
teiligen Veränderung unterwor- 
fenist, weil eben die ca. 1500°C = 
betragende Hochofenhitze etwas | 
Unverbrennbares geschaffen hat. 
Die Dresden - Radebeuler Ver- 
suchsanstalt der Ingenieure 
Benisch und Andersen 
stellte fest, daß sich die Masse 
selbst bei 460° noch „zweifellos 
widerstandsfähig und wirkungs- 
voll“ zeigte. 

In der Dortmunder Patent- 
masse hätten wir demnach ein gutes Isoliermittel für überhitzten 
Dampf führende Leitungen usw. 

Schließlich wird seitens eines Handelskammer-Chemikers und 
von einigen größeren Werken auf Grund stattgehabter Unter- 
suchungen noch bestätigt, daß sich die Patentmasse auch gegen- 
über Metall neutral verhält, also keine schädigende Wirkung auf 
die Dampfleitung usw. ausübt. 





Fig. 299. Z. A.: Etwas über Dampf- 
kessel- Abschlämmorgane. 


54. Zur Brennstoff-Frage. 


Über den Zusammenhang zwischen Kohlenstoff- 
gehalt und Heizwert der natürlichen Brennstoffe 
spricht sich der Jahresbericht des „Magdeburger Vereins für Dampf- 
kesselbetrieb“ in sehr bemerkenswerter Weise aus. 

Durch Untersuchungen wurde nämlich festgestellt, daß der 
Kohlenstoffgehalt in Prozenten sich durch folgende Formel aus- 


drücken läßt: C = 0.0097: W + 5. 
In dieser Formel bezeichnet: 


C den Kohlenstoffgehalt in Prozenten und 
W den Heizwert des Brennstoffes. 


Sehr wichtig ist hierbei die Tatsache, daß es fiir die An- 
wendung der Formel gleichgiiltig ist, ob es sich um Steinkohlen, 
böhmische oder andere Braunkohlen handelt. Man kann aus dieser 
Gleichung immer eine der beiden Größen bestimmen, wenn die 
andere bekannt ist. 


+*+) Vgl. hierzu: „Prakt. Masch.-Konstr.“ 1911, Heft 6, Seite 100. 








55. Neue Hilfseinrichtungen fiir Dampfkessel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 300 bis 302.) 


Der Dampfkesselabblasapparat und die Einrichtungen zum 
Reinigen des Kessels sind von jeher neben den Kesselspeiseab- 
wiissern und den sonstigen Armaturen des Dampfkessels die 
wichtigsten Hilfseinrichtungen gewesen. 

Die Einführung der hohen Dampfdrücke hat vor allem den 
Dampfkesselabblashahn konstruktiv wesentlich umgestaltet und 
haben wir an dieser Stelle schon verschiedentlich Gelegenheit 
genommen, darauf hinzuweisen, daß speziell die älteren einfachen 
Abblashähne für die heutigen Betriebsverhältnisse nicht mehr 
genügen. Von einem Abblashahn muß man verlangen, daß er 
unter keinen Umständen versagt und das eben war bei den 
älteren Konstruktionen nicht der Fall. Erst mit der Einführung 
der Dampfabblashähne mit Dampfwärmekammern im Ge- 
häuse und entlastetem Küken, wie ein solcher in Fig. 301 
und 302 in Ansicht und Schnitt wiedergegeben ist, führte in 
dieser Hinsicht eine Änderung herbei. 

Man weiß allgemein, daß das zeitweilige Öffnen der Abschlämm- 
vorrichtung am Dampfkessel eine unbedingte Notwendigkeit ist, 
um die Kesselsteinbildung auf ein Mindestmaß zu verringern. 
Ganz besonders gilt dies für solche Anlagen, bei denen man mit 
einem Wasserreiniger, bezgl. Sodaeinfüllapparat arbeitet. 

Der durch Fig. 302 veranschaulichte Dampfkesselabblashahn 
der Firma P. Herweg Düsseldorf wird an dem Abflußrohr des 
Dampfkessels angebracht und zwar kommt er an Stelle des alten 
Hahnes oder Ventiles zu sitzen; alsdann wird an die Schraub- 
öffnung a Fig. 302 ein ?*/¿“ Dampfröhrchen, das an eine Dampf- 
leitung des Dampfkessels anzuschließen ist, angeschlossen. An 
diesem Dampfröhrchen ist ein ?/;,“ Jenkins-Ventilchen zum 
Öffnen und Schließen der Dampfleitung, in einer für den Feuer- 
mann handlichen Weise anzubringen. 

Zum Abschlimmen des Kessels öffnet man zuerst das */, “ 
Jenkins - Ventilchen, wodurch der Dampf in das Mantelgehäuse 
eintritt; alsdann stellt man den Zeigergriff der Skala auf das 
Wort — zu Fig. 301 —, Gehäuse und Mantel erwärmen sich; 
ein Druck wird von unten gegen den Kegel ausgeübt, wodurch 
die leichte Drehbarkeit des 
letzteren ermöglicht wird. 

Ist das Abschlämmen, das 
ca. 1 Minute dauern muß, vor- 
über, so schließe man das 3, 
Jenkins-Ventilchen und drehe 
den Skalagriff auf das Wort 
„auf“, um dem Kondenswasser 
den Austritt zu ermöglichen. 
Den Skalagriff läßt man auf 
„zu“ stehen bis zur nächsten 
Kesselabschlimmung. Das Ab- 
schlimmen selbst soll nur mit 
halber Drehung geschehen, weil 
die Wirkung des Abschläm- 
mens dadurch eine größere 
wird. Die Stopfbüche des 
Hahnes ist stets gut verpackt 
zu halten. Endlich empfiehlt 
es sich auch, den Hahnkegel 
alle 1/ bis 3/, Jahre heraus- 
zunehmen, zu reinigen und mit 
Hahnschmiere einzufetten. 

Der Hahn wird in den 
Abmessungen der nachstehen- 
den Tabelle ausgeführt und 
zwar aus säurebeständigem 
Spezialguß. Auf Wunsch kön- 
nen auch Rotguß und Bronze- 
kegel ausgeführt werden. 


Maß- und Preistabelle. 





Fig. 300. Z. A.: Neue Hilfseinrichtungen 
für Dampfkessel. 
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Der Kesselwasserreiniger zeigt in der Ansicht das Bild 
Fig. 300 und ermöglicht es, die für die Bekämpfung des Kessel- 
standes so wichtige Soda in Form einer Lösung in den Kesseln 
einzuführen. 

Bekanntlich ist Soda das einzige Mittel, die Kesselsteinbildung 
zu verhüten und zwar dadurch, daß die Soda den in den Speise- 
wassern befindlichen Hauptkesselsteinbildner, den im Wasser lös- 
lichen, schwefelsauren Kalk, in unlöslichen, einfach kohlensauren 
Kalk verwandelt, der dann als Schlammniederschlag alle Tage 
durch den am 
Boden des Kes- 
sels befindlichen 
Abblasebahn ent- 
fernt werden kann. 
Der Kesselwasser- 
Reinigungs - Ap- 
parat „Simplex“ 
verhindert nicht 
allein die Neubil- 
dung von Kessel- 





stein, sondern er 

vernichtet or- Fig. 801. Fig. 302. 

hand Za Fig. 801 u. 802. Z. A.: Neue Hilfseinrichtungen für 
andenen eren Door Raced 


Kesselstein, dar- 

aus resultiert dann wieder eine gewisse Kohlenersparnis durch 
die reinen, die Wärme gut leitenden Kesselwiinde etc. 

Die Montage ist einfach. Der Apparat wird entweder auf 
einem vorhandenen Stutzen angeschraubt oder kann auf einem 
besonderen Stutzen direkt auf dem Kessel aufgesetzt und durch 
ein Rohr mit einem vorhandenen Ventil verbunden werden. Auch 
kann man das Rohr vom ,Simplex* direkt an den Kessel an- 
schrauben. 

Je nach der Wasserbeschaffenheit und Größe des Dampf- 
kessels ist der Apparat ca. alle 3 bis 5 Tage mit kalzinierter 
(wasserfreier) Soda zu füllen. Die Füllung kann während des 
Betriebes vor sich gehen. Die durch das Kondensieren des 
Dampfes entstehende Sodalösung sickert tropfenweise auf die 
Oberfläche des Kesselwassers, ohne Einfluß auf den Dampf aus- 
zuüben. Durch Verstellen des Ventils läßt sich ein schnelleres 
oder langsameres Auflösen der Soda erreichen und daher der 
Soda-Zufluß zum Kesselwasser genau regulieren. Der Apparat 
wird vor der Abgabe auf einen Druck von 25 at. geprüft. 


56. Eine wichtige Formel für Sicherheitsventile. 


Der „Magdeburger Kessel - Revisions -Verein* weißt in seinen 
Mitteilungen“ darauf hin, daß nach dem neuen Kesselgesetz ein- 
gemauerte Kessel nach der Genehmigung bei Neuherstellung oder 
Veränderung einer früher nicht vorgeschrieben gewesenen Bau- 
prüfung zu unterziehen sind, ehe die sogenannte Druckprobe 
vorgenommen wird. Ebenso macht er darauf aufmerksam, daß 
die Abnahme des Kesselhauses und des Schornsteines bei der 
Baupolizei zu beantragen ist, und daß die Bescheinigung hierüber 
vorliegen muß, wenn die Abnahme eines Kessels stattfindet. Die 
Abnahme erfolgt nach Fertigstellung des Mauerwerkes und nach- 
dem der Kessel auf vollen Druck hochgefeuert ist. 

Bei dieser zweiten Abnahme ist besonders das Sicherheits- 
ventil darauf bin zu prüfen, ob es imstande ist, allen Dampf 
abzublasen, den der Kessel zu erzeugen vermag. 


Entspricht jedoch die Größe des Ventils mindestens der 
Formel: 


16H. Vos 


so ist eine besondere Prüfung der Leistungsfähigkeit nicht er- 
forderlich. 
In der Formel bedeutet: 
F den Querschnitt des Ventils in qmm, 
H die Heizfliiche des Kessels in qm, 
j das Gewicht des Dampfes in kg vom Genehmigungsdrucke p. 
Die Ventile an sich dürfen eine gewisse Größe nicht über- 
schreiten, weil der Druck auf den Ventilkegel kleiner sein muß 
als 600 kg, andernfalls hat man mehrere Ventile anzuwenden. 
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Motor-Schlitten 
fúr die englische Expedition zur Erforschung des Siidpoles. 
(Mit Abbildungen, Fig. 303 u. 304.) 


Die Auszüge aus Graf Zeppelins Berichten über die Mög- 


Südpoles vorbereitete deutsche Expedition derartige Schlitten zu 
benutzen beabsichtigt, so mögen in Fig. 303 u. 304 die Ansicht 
und die wichtigsten Einzelheiten eines derartigen Motorschlittens 
veröffentlicht werden. Der Schlitten wurde von der Wolsely 
tool and Motor-Car Company, Limited, in Adderley 
Park, Birmingham, für die von Captain Scott geleitete englische 
Südpolarexpedition geliefert und hat vielleicht, wenn dieser Bericht 
in die Hände der Leser gelangt, Proben seiner Leistungsfähigkeit 
schon abgelegt. 

Kennzeichnend für den Schlitten, im Vergleich mit einem 


lichkeit der Erforschung des Nordpoles mit Hilfe von Motorluft- | gewöhnlichen Motorwagen, ist zunächst der Ersatz der Räder des 
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Fig. 803. Z. A.: Motor-Schlitten für die englische Expedition zur Erforschung des Súdpoles. 


schiffen, die letztens in den Tageszeitschriften veröffentlicht wurden, 
weisen übereinstimmend darauf hin, daß Zeppelin neben dem Motor- 
luftschiffe auch dem Motorschlitten für die Durchführung 
der Erforschung eine hervorragende Bedeutung beimißt. Da nun 
auch die vom Oberleutnant Filchner für die Erforschung des 


Motorwagens durch eine sog. Kletterkette. Diese Kette ist 
endlos und trägt außen Greifer. Die Greifer sind mit den 
Kettengliedern fest verbunden und so geformt, daß sie schaufel- 
ähnlich in den Schnee, resp. ins Eis eingreifen, um so die Vor- 
wärtsbewegung des Schlittens zu bewirken. Die hintere Achse a, 


Fig. 303, Skz. 1 wird von dem Motor in gleicher Weise wie bei 
einem Motorwagen, d. h. durch Getriebe betätigt. Das Gewicht 
des Wagens wird von Rollen auf der Rückseite der Kette auf 
Kufen b übertragen, die selbst wieder durch die Federn c gegen 
den Rahmen des Wagens abgefedert sind. Die Vorderachse d 
trägt kein Übergewicht und dient lediglich der Führung der Kette. 

In derselben Skizze bezeichnet der Buchstabe p die Ketten- 
glieder, der q die Schaufeln und der r die aus den Schaufeln 
herausstehenden Blöckchen, welche ins Eis eingreifen. Im übrigen 
deckt sich der ganze Antriebsapparat mit demjenigen eines nor- 
malen Motorwagens, mit dem Unterschiede, daß ihm der Wagen- 
kasten, die Karosserie, fehlt. 

Die durch Luft gekühlte Maschine ist in der Skizze mit e 
bezeichnet. Bei f sieht man den Riiderkasten, dessen Radsatz von 
der Maschine durch Universalgelenk und Reibungskuppelung wie 
bei einem normalen Motor betätigt wird. Bei g befindet sich der 
Petroleumbehilter, über dem der Wagenführer auf dem Sitze h 
seinen Platz findet. Bei i ist zwischen dem Sitz h und dem 

Motor e der Ständer für die Steuerapparate, sowie ein kleiner 


04 0 1+2. 
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Hilfspetroleum- 
behilter, der von 
dem groBen Be- 
hilter g aus mit 
Ol versorgt wird, 
angeordnet. Das 
Wassergefäß k 
unmittelbar ne- 
ben dem Motor 

dient zum 
Schmelzen von 
Eis und zum 
Erwärmen von 

Wasser für 

Kochzwecke. 
Der Fahrer tut 
bei Antrittseiner 
Fahrt Eis in den 
Behälter k, und 
der Auspuff des Motors bringt dieses dann ohne weiteres Zutun 
des Wagenführers zum Schmelzen, wobei er selbst abgekühlt wird. 
Der Vorteil dieser Einrichtung ist darin zu suchen, daß am Ende 
der Fahrt dem Fahrer sofort kochendes Wasser für Speisezwecke 
zur Verfügung steht, was ja in den Regionen der Antarktis von 
nicht zu unterschätzender Bedeutung sein dürfte. 

Fig. 304 zeigt den Motor im Detail; er hat vier Zylinder 
von Ai, Zoll = 80 mm Bohrung und einen Hub von 4 Zoll 
= 102 mm. Der Motor vermag 14 PS zu leisten. Man erkennt 
aus der Skizze, daß die Zylinder paarweise in einem Stück gegossen 
sind und daß die Ventile an der Seite angeordnet wurden; sie 
erhalten ihren Antrieb von einer Daumenwelle aus durch Stangen. 
Die Daumenwelle selbst wird durch einen Stahlradsatz von der 





Fig. 804. Z. A.: Motor-Schlitten für die englische Expedition 
zur Erforschung des Südpoles. 
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Kurbelwelle aus betätigt; letztere wieder ist aus Vickersstahl 
und ruht in drei Lagern, deren Phosphorbronzebüchsen noch extra 
mit Weißmetall ausgefüttert wurden. 

Die kleineren Köpfe der Pleulstangen sind mit Phosphorbronze 
ausgefüttert und die stärkeren Köpfe mit Phosphorbronzebüchsen 
mit Weißmetalleinlage versehen. Die Kolben sind in GuBeisen 
hergestellt und je mit drei Kolbenringen ausgerüstet. Wasser- 
mäntel fehlen, da man bei der Temperatur in den Eisregionen 
der Antarktis Luftkühlung für vollständig genügend hielt. Der 
einzige Punkt, den man hierbei glaubte beachten zu müssen, war 
die Konstruktion des Karburators. Diesen nämlich versah man 
mit doppeltem Mantel, durch den die Auspufigase hindurchgeleitet 
werden; ebenso gab man ihm eine kleine Brennereinrichtung, 
damit man ihn zu Beginn der Fahrt mittels einer Petroleumflamme 
hochfeuern kann. 

Die Zündung des Motors erfolgt elektrisch. Die Schmierung 
entspricht der üblichen, nur sind alle Rohre wesentlich weiter 
genommen als sonst üblich, ebenso liegen sie innerhalb des Kurbel- 
gehäuses, lediglich aus dem Grunde, um das Öl fortdauernd warm 
halten zu können. Trotz- 
dem aber wählte man noch 
ein Öl, das für niedrige 
Temperaturen besonders 
geeignet erschien. Das Öl 
blieb tatsächlich selbst bei 
sehr niedriger Temperatur 
noch flüssig. 

Sollte der Luftzug ein- 
mal zum Kühlen der Zy- 
linder nicht genügen, so 
ist vor dem Motor noch 
ein Ventilator aufgestellt, 
dessen Flügelrad in Fig. 304 
mit seinem Riemenantrieb 
sichtbar ist. 

Skz. 3, Fig. 304 zeigt 
die Kupplung, deren Rei- 
bungsfläche mit Leder ge- 
füttert ist. Die Universal- 
gelenke entsprechen dem 
bekannten Wolseley-Typus. 

Der Radkasten ist in 
Fig. 303, Skz. 2 u. 3 
dargestellt. Man erkennt, 
| daß er zwei Geschwindigkeiten hat; Skz. 3 speziell zeigt den 
| Mechanismus zum Einrücken der Geschwindigkeiten. Die Skz. 4 

und 5 Fig. 303 geben einen Längs- und Querschnitt durch 
die Treibachse, die, wie man sieht, durch ein Schneckengetriebe 
mit obenliegender Schnecke betätigt wird. Die Übersetzung im 
Schneckengetriebe stellt sich auf 1 zu 19. Es ist Vorsorge ge- 
troffen, um die Schnecke ausrücken zu können. Die betreffende 
Kuppelmuffe trägt in Skz. 4 die Bezeichnung m, die Nabe des 
Rades diejenige n. 

Zum Schlusse sei noch darauf hingewiesen, daß der Schlitten 
vor seiner Verladung in den Eiswüsten Norwegens ausgedehnten 
Versuchen unterworfen wurde, bei denen er nach „Engineering“ 
nie versagt haben soll, auch gelang es mit ihm Hügel zu über- 
winden, die unter einem Winkel von 45° aufstiegen. 

Die für die deutsche Expedition bestellten Motorschlitten 
weichen von dem hier abgebildeten insofern ab, als sie noch mit 
einer besonderen Windeeinrichtung versehen sind, um so 
die Schlitten zu befähigen, selbst starke Steigungen zu nehmen. 


Neuere Stahlschmelzöfen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 24.) 


Die Zeichnungen auf Tafel 24 veranschaulichen drei neuere 
Schmelzöfen für Stahlerzeugung, die sich im Prinzip 
an die s. Zt. von Siemens geschaffenen Konstruktionen anlehnen. 

Der erste der drei Öfen, den die Fig. 1 bis 5 u. 8 der Tafel 
wiedergeben, befindet sich auf den Crewe Works der North- 
Western Railway Company und ist für eine Leistungs- 
fübigkeit von 30 t Stahl berechnet. Er besitzt, wie man aus dem 
Vertikalschnitt Fig. 1 erkennt, zwei Luftregeneratoren ee, und 





zwei Gaskammern dd,. Das Gas geht aus den Kammern d bezl. 
d in die Gaskanäle c und mischt sich nach Austritt aus diesen 
mit der heißen Luft aus den Kammern e bel e, die durch die 
Kanäle b zustrómt. Die Kanäle b sind unmittelbar über den 
Kanälen c angeordnet, um eine gute Mischung von Gas und Luft 
zu erhalten. Weiter sind die Mündungen der beiden Kanalsysteme 
nach abwärts gekehrt, so daß die entstehende Flamme gewisser- 
maßen auf das Bad gedrückt wird. Ebenso ist die Decke des 
Ofens in der Mitte so tief als möglich auf das Bad herunter- 
gezogen, so daß die Flamme unter allen Umständen gezwungen 
ist, unmittelbar über das Bad hinwegzustreichen; nachdem sie dessen 
Inbalt in den flüssigen Zustand übergeführt hat, entweicht sie 
durch die Kanäle der entgegengesetzten Seite in die Regeneratoren, 
um die in diesen aufgestellten Steingitterwerke zu erhitzen. Erst 
nachdem dies geschehen ist, gehen die Abgase durch den Kanal 
f Fig. 5 in den Schornstein. 

Aus vorstehendem ist ersichtlich, daß der Ofen nach dem Sie- 
mensschen Regenerativverfahren arbeitet, nach dem bekanntlich die 
einzelnen Kammern abwechselnd hochgefeuert werden, um dann die 
in ihren Gittersteinen 













aufgespeicherte Wir- HITS — 
me zur Erhitzung ne) 
der Gase und der 4 A 


Luft abzugeben. Die HI 
zu diesem Zwecke er- eieh deh 
forderliche Umstell- 
vorrichtung ist aus 

dem Grundriß Fig. 8 
ersichtlich. Im Ka- 

nal b, strómt das 

Gas aus den Genera- 

toren zu, mit Hilfe 

des Ventils 1 wird 
dasselbe umpgeschal- 

tet und die Ventile 

3 und 4 dienen als Ps 
Wechselventile, von | —_— 
denen das erstere die p == 
Gaskammern, das f 
letztere die Luft- 
kammern bedient. 

Der Herd selbst 
ruht auf gußeisernen 
Ständero, deren An- 
ordnung aus Fig. 1 
und 8 zu ersehen 
ist. Letztere Figur 
zeigt auf der rech- 
ten Seite die Gas- 
und Luftkanäle im 
aufsteigenden Mauer- 
werk und zwar sind 
dort vier Luftkanäle 
und drei zwischen diese geschaltete Gaskanäle sichtbar. Die linke 
Partie derselben Figur gibt einen Schnitt in Höhe der Vereinigungs- 
stelle der vier Luftkantile wieder. Man erkennt, daß die Luft aus 
den Luftkanälen in einen Querschnitt eintritt, aus dem sie dann 
durch die schon erwähnten Kanäle b in den Herd überströmt. 
Der Herd ist durch zwei, je 4 Fuß im Lichten weite Beschickungs- 
öffnungen zugänglich. Außerdem ist genau in der Mittelachse 
noch eine Kontrollöffnung angeordnet, die ebenso wie die Be- 
schickungsöffnungen in der üblichen Weise durch Chamotteblöcke 
geschlossen werden kann. Die Ausfütterung des Herdes ist durch 
Aufstampfen erfolgt, während die Decke aus Fassonsteinen gewölbt 
wurde. Im übrigen ist das durch gußeiserne Platten nach außen 
abgeschlossene Gemäuer des Herdes, soweit es aus dem Erdboden 
herausragt, dureh ein System von Eisenschienen und Ankern noch 
extra versteift. 

Einen zweiten Stahlofen für eine Leistung von 20 t zeigen 
die Fig. 6 und 7 sowie 12 und 13 der Tafel. Dieser befindet 
sich auf den Horwich Works der Lancashire and York- 
shire Railway. Sein Herd ist nach ähnlichen Prinzipien aus- 
geführt wie derjenige des vorbeschriebenen Ofens, d. b. auch hier 
liegen die Gas- und Luftkanúle übereinander und das Gewölbe 
ist nach der Mitte zu derart heruntergezogen, daß die Flammengase 
das Bad unbedingt berühren müssen. Es sind auf jeder Seite 
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zwei Gas- und drei Luftkanäle vorhanden, deren Anordnung im 
Grundriß aus Fig. 13 zu ersehen ist. Jedoch treten hier die 
Luftkanäle, im Gegensatz zu denen des erstbeschriebenen Ofens, 
gesondert unterhalb des Gewölbes in den Ofenherd ein. Die vier 
Kammern für Luft und Gas sind in derselben Weise wie für den 
vorbeschriebenen Ofen unterhalb des Herdes angeordnet, nur haben 
hier alle vier Kammern dieselbe Höhe. Die beiden Luftkammern 
liegen in der Mitte und haben je eine lichte Breite von 10 Fuß. 
Die Gaskammern, welche außen liegen, dagegen haben eine solche 
von 6° 8°, Des ferneren ist der Herd hier ziemlich tief auf das 
Mauerwerk der Regeneratoren herabgedrückt worden, wahrschein- 
lich mit aus dem Grunde, um die in Fig. 1 angedeuteten großen 
gußeisernen Ständer zu umgehen. 

Der dritte Ofen, den die Fig. 9 bis 11 der Tafel ver- 
anschaulichen, ein sogenannter 10 t-Stahlschmelzofen der 
Masons Gas Power Company, Limited, in Manchester, 
fällt im ersten Augenblick schon dadurch auf, daß bei ihm die 
Regeneratorgruppen der rechten und linken Ofenseite nicht wie 
bei den ersten beiden Ofentypen in einem einzigen Mauerwerk 
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Fig. 805. Z. A.: Eiserne Fördertürme. 


vereinigt sind, sondern vollständig getrennt gehalten wurden. Es 
geschah dies wohl hauptsächlich aus dem Grunde, um eine bessere 
Zugänglichkeit der Kammern zu erreichen und dann um zu 
vermeiden, daß der Mauerwerksblock ein allzu schwerer wurde. 
Im weiteren ist auch die Einrichtung der Kammern selbst gegen- 
über derjenigen der vorbeschriebenen etwas geändert, wie das eine 
Betrachtung der Fig. 9 und 11 sofort lehrt. Man sieht, daß 
hier den Regeneratoren, z. B. e,, wannenartige Kammern e Fig. 11 
vorgelagert sind. 

Die Gas- und Luftführung an sich ist naturgemäß dieselbe 
geblieben wie vorher, nur findet sich insofern ein Unterschied, als 
hier einem einzelnen Gaskanal c zwei Luftkanäle e gegenüberstehen. 
Der Gaskanal mündet dicht oberhalb des Herdes a, die Luftkanäle 
liegen über ihm an der Decke. Die Decke selbst ist nicht so 
tief auf das Bad a heruntergedrückt wie bei den vorbeschriebenen 
Öfen, dagegen gleicht die Verankerung derjenigen der vorbeschrie- 
benen Öfen, d. h. sie setzt sich ebenfalls aus guBeisernen Platten, 
I-Schienen und Rundankern zusammen. Der Herd ruht auf einem 
System von Trägern, das unmittelbar von dem Mauerwerk der 
beiden Regeneratoren ee, getragen wird. 

Joseph Horner beschreibt im ,Engineering* außer den hier 
dargestellten Öfen noch einige andere, die aber für uns insofern 
weniger von Bedeutung sind, als sie einmal den bei uns eingeführten 





Typen im allgemeinen entsprechen, außerdem aber konstruktiv 
hinter dem von uns in der Wochenschrift Heft 22 veröffentlichten 
Schmelzofen der deutschen Hüttenbau-Gesellschaft 
m. b.'H. in Düsseldorf zurückbleiben. 


Eiserne Fördertürme. 
(Mit Zeichn. auf Tafel 25, 32 u. 37 u. Abb., Fig. 305.) 


Wer heute Gelegenheit nimmt, die Bergwerksbezirke Deutsch- 
lands, Belgiens usw. zu besuchen, der wird in mancher Hinsicht 
angenehm überrascht sein. Einmal dadurch, daß statt der alten 











Fig. 808. 
Fig. 806 bis 808. Z. A: Moderne Kugellager- Konstruktionen. 


Fig. 306. 


unbeholfenen Dampf fressenden Förder-Schiebermaschine die hoch- 
elegante Ventilfördermaschine und die elektrische Förderwinde 
Anwendung gefunden haben. Weiterhin aber auch dadurch, daß 
die alte Holz- bezgl. Stein-Schachtanlage fast ganz verschwunden 
und an deren Stelle der leichte Fachwerksbau aus Eisen getreten 
ist. Der moderne Eisenkonstrukteur hat es eben wieder einmal 
verstanden, auch den Bergwerksbetrieb von dem Wert des Eisens 
als Material für Hochbauten zu überzeugen. Daß sich das Fasson- 
eisen in seinen verschiedenen Formen tatsächlich auch für diese 
Zwecke eignet, möge durch die nachstehenden Ausführungen bewiesen 
werden. 

Von diesen betrifft die erste auf Tafel 25 eine von der 
Firma Hein, Lehmann & Co. A.-G. in Düsseldorf für die 
Firma Fried. Krupp, A.-G., in Essen ausgeführte Förder- 
anlage; sie umfaßt den eigentlichen Förderturm und das diesen 
zum Teil umschließende Schachtgebäude. 

Der Förderturm d ist ganz in Eisenkonstruktion ausgefiihit 
und setzt sich unmittelbar auf die Schachtöffnung auf. Um die 
Auskleidung des Schachtes von dem Gewicht des Turmes zu ent- 
lasten, wurde, wie aus Fig. 305 ersichtlich, ein besonderes 
Traggerüst eingefügt, dessen Unterzüge durch gewaltige Beton- 
blöcke getragen werden. Der Sicherheit halber sind die Beton- 
blócke noch extra mit den beiden Unterzügen durch Träger 
verbunden, auch liegen zur besseren Verteilung des Auflagedruckes 
die Unterzüge nicht unmittelbar auf den sie stützenden Beton- 
blöcken, sondern zwischen beide sind gußeiserne Auflagerplatten 
eingeschaltet. Der Schacht selbst ist kreisrund mit 5,6 m lichtem 
Durchmesser ausgeführt und in einer Stärke von 500 mm aus- 
gemauert. Das Fördergerüst hat in seinem breiteren Teile eine 
Breite von 3,974 m, in seinem schmäleren eine solche von 
2,314 m. Die Tiefe ist gleich 2,66 bezgl. 2,6 m. Die ersten 
Schiebetüren in Höhe des Niveaus sind von Hand zu bedienen, 
während die in Höhe der ersten Hängebank g, in Fig. 305 mit h 
bezeichnet, und die k in Höhe der zweiten Hängebank f durch den 
Krob selbsttätig geöffnet bezw. geschlossen werden. Die Oberkante 
des unteren Sicherheitskäps k befindet sich 17,4 m über dem 
Terrain, die des zweiten Sicherheitskäps liegt 1600 mm darüber, 
6,50 m über letzterem liegt dann die Unterkante der Fangbalken. 

Der ganze Förderturm hat von Oberkante Erdboden bis Mitte 
Seilscheibe gemessen 32 m Höhe; er ist von der zweiten Hänge- 
bank aus durch Treppen besteigbar, die zunächst außen an dem 
Schachtgebiiude, dann später aber am Fördergerüst selbst empor- 
geführt sind. 
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Im ganzen sind vier Seilscheiben a vorhanden, die in be- 
kannter Weise in Stehlagern auf Trigern angeordnet sind. Je 
zwei der Scheiben werden von einer Fördermaschine bedient; von 
diesen dient diejenige b Fig. 7 als Hauptfördermaschine und die- 
jenige c als Nebenfördermaschine. Die Mitte der Seilscheibenbühne 
ist gegen die Mitte des Schachtes, was hier noch eingeschaltet 
sei, um 250 mm verschoben. Fig. 9 der Tafel zeigt einen horizon- 
talen Schnitt durch die Bedienungsbühne für die Sicherheitskäps 
in Höhe der unteren Käps (vergl. Fig. 5). Die oberen Sicher- 
heitskäps k werden von dieser Bühne mit bedient. 

Um das Fördergerüst d durch die Seilscheibenbühne a nicht 
zu sehr zu belasten, ist letztere auf die beiden schrägen Steifen e 
abgestützt, deren Füße sich gegen gewaltige Betonsockel, die 
schräg in den gewachsenen Boden eingelassen sind, stützen. 

Für die Ecksteifen der eben erwähnten schrägen Stützen 
wurden Winkeleisen von 150-150-16 und 110-14 mm benutzt; 
erstere für die oberen, letztere für die unteren Ecksteifen. Die 
Eckständer für das Fördergerüst sind aus [-Eisen N. P. 22, so 
weit sie unterhalb des untersten Sicherheitskäps k liegen und aus 
[-Eisen N. P. 18, soweit sie oberhalb derselben sich befinden, 
hergestellt. 

Das Schachtgebäude ist, wie man sieht, in seinem unteren 
Teil als Eisenfachwerksbau gedacht, dessen Breite 15 und dessen 
Länge 31,5 m beträgt; es enthält in der Breite vier Reihen 
Säulen und in der Länge acht, deren Abstände zwischen 3,9 und 
5,1 m wechseln. Die Abdeckung erfolgte durch ein von Eisen- 
bindern nach einem modifizierten Polonceautypus getragenes 
Doppelklebepappdach. Für die Seilbühne sind einfache Binder 
nach Fig. 4 benutzt worden. Das Ein- bezw. Auslaufen der 
Förderwagen zum und vom Förderkorb geschieht ebenfalls selbsttätig. 

Fig. 305 zeigt die von der Firma Hein, Lehmann & Co. 
A.-G. in Düsseldorf-Oberbilk projektierte Schuchtanlage für 
Schacht 5 der Bergwerks A.-G. Concordia in Ober- 
hausen. 

Auch hier haben wir es mit einem Eisenfachwerksbau, 
sowie mit einem Eisenfördergerüst zu tun. Nur besteht 
insofern ein Unterschied, 
als das Fördergerüst bis 
dicht unter die Seil- 
scheibenbiihne umklei- 
det ist und weiter die 
schräge Stütze nicht als 
Ständer mit zwei Füßen, 
vergl. Fig. 4, sondern 
in der aus Skz. 4 Fig. 305 
ersichtlichen Form, also 
als vollständige Gitter- 
stütze ausgeführt wurde. 
Ebenso ist bei diesem 
Fördergerüst das Be- 
fahren der Seilscheiben- 
bühne von der schrägen 
Stütze, statt von der 
oberen Hängebank aus, 
möglich. 

Skz. 2 der Abbil- 
dung zeigt einen Grund- 
rıß in Höhe der Hänge- 
bank. Man erkennt dar- 
aus, daß neben den 
beiden Fördergerüsten B 
je ein Bremsgerüst A 
aufgestellt ist. 

Das Gerippe der 

















Umfassungswände des 

Schachtgebäudes wird Fig. 809 bis 811. Z. A.: Moderne Kugellager- 
durch 2-6+2-2 Konstruktionen. 

eiserne Säulen gebil- 


det, deren Zwischenräume in den Längs- und Giebelwänden durch 
Horizontalen und die Fenstergerüste sowie gewöhnliche Ziegel aus- 
gefüllt werden. Die Fensterflächen sind im Verhältnis groß gewählt, 
so daß das Tageslicht nahezu ungehindert von "allen Seiten in das 
Gebäude eindringen kann. Das Dach ist als Bogendach einfacher 


Form gedacht, dessen Sparren durch ein System von I- Trägern 


gebildet werden. Die Vertikalen, deren je zwei einen Dachbinder 
tragen, stützen sich mit ihren Füßen auf Sockel im Erdboden. 


‘Des besseren Aussehens -halber wurden die unteren Partien der 
Súulen verkleidet. 
Die schriige Stiitze besteht aus den beiden Endtriigern und 
diesen verbindenden Querversteifungen sowie Diagonalen. 
konstruktive Ausbildung, sowohl der Endstützen als auch 
Diagonalen und Querversteifungen, ist aus Skz. 3 und 4 
305 zur Genüge ersichtlich. 
Auch diese Konstruktion macht, speziell soweit es sich um 
die schräge Stütze und die Seilscheibenbühne handelt, einen 
verhältnismäßig leichten und eleganten Eindruck. 

(Fortsetzung folgt.) 


den 
Die 
der 
Fig. 


Moderne Kugellager-Konstruktionen. 


Von P. Brühl, Direktor der Maschinenfahrik „Rheinland“, A.-G., in 
Düsseldorf. 


(Mit Abbildungen, Fig. 306 bis 315.) 


In Fig. 306, 307 u. 309 sind drei Kugellager allgemein be- 
kannter Art dargestellt, in Fig. 306 zur Aufnahme von Radialdrücken 
in Richtung des Wellenradius, in Fig. 309 zur Aufnahme von 
Achsialdrücken in Richtung der Wellenachse und in Fig. 307 von 
Achsialdrücken, falls diese abwechselnd nach der einen oder andern 
Richtung wirken können. 


Da die Kugellager neuerdings auch anfangen im Maschinen- 
bau schnelle Fortschritte zu machen, so muß es von allgemeinem 
Interesse sein, etwas über die Konstruktions-Prinzipien der Kugel- 
lager zu erfahren. 


Ich möchte keine durchaus in allen Punkten richtige mathe- 
matische Entwicklung zeigen, sondern den Hauptwert darauf 
legen, daß der Inhalt der Abhandlung leicht verständlich ist und 
daß die wichtigen Punkte, auf die es ankommt, in den Vorder- 
grund gerückt werden, so daß es sich z. B. zeigen wird, daß die 
allgemein unter dem Namen Konuslager bekannten Kugellager 
der Fig. 308, wie man sie im Fahrradbau noch findet und wie 
sie hin und wieder für geringere Zwecke benutzt werden, stärkeren 
Beanspruchungen unmöglich gewachsen sein können, so daß man 
mit Recht im allgemeinen von diesen Lagern abgegangen ist. 


Ich will ferner die Entwicklung mit dem Leser zusammen 
durchmachen, dadurch, daß ich mit ihm den Bau eines beliebig 
geformten Kugellagers beginne, dasselbe probiere, die 
Mängel feststelle, die sich zeigen und schrittweise verbessernd 
zusammen mit dem 
Leser zu der jetzt 
üblichen allgemein 
als richtig aner- 
kannten Konstruk- 
tion komme. 

Es sollen zweier- 


lei Arten von Kugel- 

"De lagern unterschie- 

= a den werden und 
`E GE zwar Radiallager 

= ` yor) undAchsiallager, 

E KA Y je nachdem der 


Druck in Richtung 
des Wellenradius, 
wie in Fig. 310, 
also radial, oder 
wie in Fig. 311 in 
Richtung der Wel- 
lenachse, also ach- 
sial wirkt. Haupt- 
sächlich seien dieer- 
steren besprochen, 
und zwar zunächst: 


I. Die Form des Lagers mit Rücksicht auf die Reibung. 


Um die richtige Form herzuleiten, gehen wir, wie in 
Fig. 312 dargestellt ist, von einer allgemeinen Lagerform aus. 
Jeder der beiden Ringe berührt die Kugeln in zwei Punkten, der 
Außenring in den Punkten A und B, der Innenring in den Punkten 
C und D. Es möge jetzt ein solches Lager unter Druck laufen. 
Alsdann muß sich zeigen, ob und welche Mängel es besitzt, sodaß 
man die Ursache ergründen und die Mängel beseitigen kann. 


PRI 





Fig. 812. Z. A.: Moderne Kugellager- Konstruktionen. 





Der Versuch, der mit ähnlichen Lagern auch tatsächlich 
durchgeführt wurde, zeigt sofort, daß die Temperatur des Lagers 
mit jeder Minute wächst und bald eine ganz unzulässige Grenze 
erreicht. Es folgt schon hieraus, daß das Lager nicht richtig 
konstruiert sein kann. Trotzdem möge es so lange laufen, bis 
es schadhaft wird, um den eintretenden Mangel zu studieren. 
Nach einigen Tagen ruft das Lager beim Laufen ein unangenehmes, 
ohrenbetäubendes Geräusch hervor. Wir nehmen es deshalb aus- 
einander und finden zunächst, daß die Kugeln angelaufen und 
stellenweise etwas abgebröckelt sind. Sowohl der äußere, wie 
der innere Ring ASIA 






zeigen an der 
Stelle, wo die 
Kugeln gelaufen ADA N ATS, 
haben, Abbröck- A E) Y 9 


lungen, die Kugeln 
haben tiefe Riefen 
in die Ringe ein- 
gearbeitet, wie sie 
am Außenring 
übertrieben dar- es u en _—. 
gestellt sind. Es = A A A E 

unterliegt keinem 3 

Zweifel, daß hier S 

eine große Rei- | 
bung stattgefun- 

den hat. Die 
Wärme, die sich 
entwickelte, und 
durch welche die 
Kugeln ihre An- 
laßfarbe erhielten, 
hat dies von vorn- 
herein bewiesen. 

Die Kugeln müssen also geglitten haben, anstatt zu rollen; 
dies führt dazu, zu untersuchen, welche Bedingungen zu er- 
füllen sind, damit die Kugeln in dem Lager der Fig. 312 nicht 
gleiten, sondern rollen. 

Wir wollen annehmen, daß der Innenring sich dreht und der 
Außenring stillsteht. Die Kugel, welche die beiden Ringe in 
den Punkten A, B, C und D berührt, wird jetzt eine Drehung 
um die Achse A B machen; denn die Punkte A und B der Kugel 
sind augenblicklich die einzigen Punkte, die stillstehen. Die Ge- 
schwindigkeiten K, und Kg in den Punkten C und D der Kugel 
werden sich demnach wie die Entfernungen dieser Punkte von 
der Achse AB verhalten: 


Fig. 313. Z. A.: Moderne Kugellager-Konstruktionen. 


Eo D 1 
EE E ee ee eS 

Ebenso wie die Punkte C und D Punkte der Kugel sind, 
sind sie aber auch Punkte des Innenringes, und wenn kein Gleiten, 
sondern Rollen stattfinden soll, müssen sie als solche augenblicklich 
genau dieselbe Geschwindigkeit haben wie als Punkte der Kugel. 
Nennt man demnach die Geschwindigkeiten der Punkte C und D 
des Innenringen J, und Ja, so muß sein: 


Je ES K, 

Ja == K 

Die Drehung des Innenringes findet aber um die Achse ef 
statt, daher: 


2. 


Jo le 


==". 3. 
Ja la 

Hieraus und aus Gl. 1 und 2 folgt: 
S EE 
ha la 


Diese Bedingung wird nur dann erfüllt, wenn die Punkte A, 
B, C und D auf einem Kegelmantel liegen, d. h. die Linien A B 
und CD sich in der Achse EF schneiden. 

Es ist jetzt sofort klar, daß sich das Lager Fig. 312 stark 
erwärmen mußte, und worin der Fehler lag. 

Das hiernach verbesserte Lager ist in Fig. 313 dargestellt. 

Wir lassen nunmehr auch dieses Lager arbeiten und be- 
merken, daß es sich ebenfalls erwärmt, wenn auch nicht so stark 
wie das frühere. Nach einigen Tagen nehmen wir es auseinander 
und finden, daß die Kugeln etwas angelaufen und daß der Außen- 
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und Innenring an den Belastungsstellen abgebrickelt sind, wie 
etwa in Fig. 313 bei dem Außenring dargestellt, wenn auch das 
Abbröckeln nicht so stark aufgetreten zu sein scheint wie vorher. 
Es besteht demnach kein Zweifel, daß, trotzdem die Punkte A, 
B, C und D jetzt richtig gewählt worden sind, immer noch 
Reibung stattgefunden hat. 

Wir sind deshalb wieder vor die Frage gestellt: Woher kommt 
die Reibung, und wie kann man sie beseitigen’? 

Wir haben bisher einen Fehler gemacht, indem wir ohne 
weiteres annahmen, die Kugel berühre die beiden Laufringe in 
den Punkten A, B, C und D Die Kugeln berühren die Lauf- 

— ringe nichtin Punk- 
| ten, sondern in Fl&- 
chen. Gehärtete Stahl- 
kugeln haben eine hohe 
Elastizität. An den 
Druckstellen pressen sie 
sich je nach Größe und 
Belastung mehr oder 
weniger ein, so daß 
sich bei größeren Kn- 
geln einige Millimeter 
breite Druckflächen bil- 
den. Wenn die Belas- 
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hört, ohne die zulässige 
Grenze überschritten zu 
haben, wird die Kugel 
wieder die richtige Ge- 
stalt annehmen. Wih- 
rend der Belastung ist es aber keine Kugel, sondern ein eckiger 
Körper, weil sie an der Belastungsstelle zu einer Ebene ge- 
drückt wird. 


Übertrieben dargestellt möge, wie in Fig. 313 angegeben, 


an der Stelle A die Kugel eine Fläche a, ag 

” a ” B » H ” a by be 

” ” ” C ” n n n Cy Ca 

” ” ” D ” ” n ya d, da 
im belasteten Zustande haben. Die ursprünglichen Punkte A, B, 
C und D werden alsdann rollen, jeder andere Punkt der Kugel, 
welcher die Ringe berührt, muß aber gleiten, weil er nicht auf 
den Kegeln liegt. 


Der Weg, den die Punkte der Kugel gleitend an ihren Be- 
rührungsstellen zurücklegen, wird um so größer sein, je weiter 
sie von der Achse AB bezw. CD entfernt sind. Gegenüber dem 
Außenringe machen alle Punkte der Kugel augenblicklich eine 
Drehung um die Achse AB, gegenüber dem Innenring um die 
Achse CD; die Punkte aj, az, bi, by, Ci, Ca, dy, dy werden 
also am meisten gleiten. Gleichzeitig ist allerdings zu bedenken, 
daß der spezifische Druck auf die Kugeln umsomehr abnimmt, 
je weiter die Druckstellen von den Punkten A, B, C und D ent- 
fernt sind. Es ist ohne weiteres klar: Die gleitende Bewegung 
wird bei verschiedener Form der Rillen, zwischen denen die Kugeln 
laufen, um so kleiner, je kleiner die von a, a, bi, by usw. auf 
die betreffende Drehachse gefällten Lote werden, und sie würde 
in dem Augenblick zu Null werden, wo die Flächen a,, az, sowie 
b,, bə in die Achse AB und die Flächen c,, cz, sowie du, dy in 
die Achse CD fallen. Die Lote werden aber um so kleiner, je 
näher die Punkte A und B bezw. C und D zusammenrücken. 
Das gewünschte Ziel erreichen wir also dann, wenn die Punkte 
A und B bezw. C und D zusammenfallen, d. h. wenn die Kugeln 
nicht in vier, sondern nur in zwei Punkten berührt werden und 
die berührten Flächen auf Kegeln liegen, deren Achsen mit der 
Wellenachse zusammenfallen. 


Wir kommen auf diese Weise zum Kugellager Fig. 314. Bei 
diesem Lager ist jedoch zu bedenken, daß eine Kraft H bestrebt 
ist, die Kugeln nach außen zu treiben. Man könnte, wie in der 
Figur punktiert angegeben, Führungsflächen anordnen, damit die 
Kugeln begrenzt werden; dann aber würde man wiederum gleitende 
Reibung erhalten, die man gerade vermeiden will. Die Größe 
der Kraft H hängt von dem Winkel ß ab und wird Null, wenn 
dieser Winkel gleich Null wird, d. h. wenn der Punkt M ins 
Unendliche rückt. 

Es ergibt sich auf diese Weise das Kugellager Fig. 315, das 
außerdem noch den Vorzug besitzt, die Kugeln in der Druck- 


Fig. 314. Z. A.: Moderne Kugellager- Konstruktionen. 
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tung der Kugeln auf- 





richtung also möglichst günstig zu belasten. Wenn dieses Kugel- 
lager den Nachteil hat, daß die Kugeln seitlich fortwandern 
können, so ist es jetzt leicht, die Kugeln seitlich etwas festzuhalten. 
Läßt man ein solches Lager laufen, so findet man, vorausgeset:t, 
daß der Druck eine gewisse Grenze nicht tibersteigt, daß die Er- 
wärmung verschwindend gering, der Schmierbedarf sehr klein ge- 
worden und von einer Abnutzung nichts mehr zu merken ist. 
Wir sagten: das Lager arbeitet gut, wenn der Druck eine 
zulässige Grenze nicht übersteigt. Diese zulässige Grenze liegt 
jedoch bei dem Lager Fig. 315 sehr niedrig, es kann nur einen 
mäßigen Druck aufnehmen; wenn dieser überschritten wird, treten 
immer noch Abbröckelungen und Kugelbrüche ein. 
(Fortsetzung folgt.) 


Die Ausführung der Einzelheiten der Eyermann- 
Dampfturbine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 316 bis 319.) 


Gelegentlich der Sondernummer „Dampf- und Wasserturbinen* 
(Kraftmaschinen III) hatten wir Gelegenheit, auch über den all- 
gemeinen Aufbau der Eyermann-Dampfturbinen zu be- 
richten. Nachstehend geben wir das wichtigste über die Aus- 
führung der einzelnen Teile jenes Turbinentyps. 

I. Schaufeln (Fig. 316 u. 317). 

Bei Bewertung der Güte und Betriebssicherheit eines Tur- 
binensystems ist ein ausschlaggebender Faktor die zur Verwendung 
gekommene Schaufelkonstruktion und die Art der Befestigung auf 
dem Laufrade. Bei der Eyermann-Turbine bestehen die Schaufeln 
aus Nickelstabl und sind aus dem Vollen gefräst, d. h. die Schau- 
felung wird nicht aus Schaufelstegen und Zwischenstücken auf- 
gereiht und mit einer aufgenieteten Bandage als Abschluß ver- 
sehen, sondern in den Rücken jeder, aus dem Profil der vollen 
Teilung gefertigten Schaufel wird der Dampfkanal eingefräst. 
Schaufelsteg mit Fuß und Decke aus einem Stück bilden drei 
Wände des Dampfkanals; beim dichten Aneinanderreiben zum 
Schaufelkranz schließt dann die innere Profilfläche der nächsten 
Schaufel den Kanal, auch an der vierten Seite. 

Zur Befestigung im Lauf- oder Leitschaufelträger wird an 
den zu einem Kranz gehörigen Schaufeln der Fuß mit einer 
schwalbenschwanzförmigen Einkerbung versehen, die in ent- 
sprechende Ringnuten des Schaufelträgers paßt; die Schaufeln 
werden dann in die Nut eingestellt, seitwärts in den Schwalben- 
schwanz geschoben und der auf der anderen Seite nun entstehende 
freie Raum durch einen Stahlbeilagestreifen ausgefüllt. 

Dieser Aufbau ergibt eine 
große Stabilität der fertigen Schau- 
feln, so daß die zum besseren 
Abdichten noch auf der Schaufel- 
decke anzubringenden Labyrinth- 
rillen einfach auf der Drehbank 
eingeschnitten werden können. 

Die hierbei auftretenden Ma- 
terialbeanspruchungen übersteigen —i 
die Betriebsbeanspruchungen be- 
deutend; diese Bearbeitungsart ist 
daher der beste Beweis für die 
Güte der Schaufelkonstruktion. 

IL Laufrad (Fig. 318). 

Das Laufrad aus flüssig - ge- 
preßtem Siemens - Martinstahl ist 
auf beiden Stirnflächen mit kon- 
zentrischen Ringnuten versehen. 
Auf der einen Seite sind darin die 
Schaufelkränze befestigt, die andere Seite trägt ebenso befestigt 
die oben erwähnten Gegengewichte; letztere sind so geformt, daß 
ihre Kränze, sich direkt aneinanderschließend, nach außen eine ge- 
schlossene Fläche bieten, auf der die zur besseren Abdichtung dienen- 
den Labyrinthrillen leicht und genau angebracht werden können. 

IIl. Welle. 

Die Welle aus Nickelstahl ist entsprechend dem ganzen 
Aufbau der Turbine sehr kurz und daher auch bei geringem 
Durchmesser so steif, daß die sogenannte „kritische“ Umlaufzahl 
auch bei erheblicher Überschreitung der normalen Drehzahl niemals 
erreicht wird. Die Eyermann-Turbine ist daher frei von den Er- 
schütterungen und ihren schädlichen Folgen, an denen die mit 

















Fig. 815. Z. A.: Moderne 


Kugellager- 
Konstruktionen. 
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vielen auf einer langen Welle vereinigten Räder ausgeführten 
Turbinen oftmals leiden. 

Die Lagerung der Welle erfolgt in zwei mit Weiß- 
metall ausgefütterten Lagern, die infolge des geringen Laufrad- 
gewichtes nur mit ca. 2 kg pro qcm belastet sind. Außerdem 
wird zwischen die Laufflächen während des Betriebes ständig | 
Drucköl mit 2 bis 3 at. eingeführt, wodurch die Lager entlastet 
werden und die Welle auf einer Ölschicht schwimmend erhalten | 
wird. Zur Öldruckerzeugung dient eine Schraubenpumpe Fig. 319, 
die, weil Ventile fehlen, betriebssicher ist und bei vollständiger 
Entlastung nach keiner Richtung hin einer Abnützung unterliegt. Sie 
wird von der verlängerten Reglerwelle angetrieben und sitzt 
direkt im Hauptölbehälter, wozu der hohle Turbinenrahmen aus- | 
gebildet ist. | 

Das geförderte Öl wird nach Passieren des im Rahmen | 
sitzenden Kühlers teils zwischen die Laufflichen der Lager ge- 
preßt, teils strömt es durch die Hohlräume der Lagerschalen und 
führt somit alle Reibungswärme sicher ab. Nach Gebrauch fällt 
es durch ein Filter wieder in den Hauptbehälter zurück, um von 
neuem wieder angesaugt zu werden. Die einmal eingefüllte Ol- 
menge bleibt bis zur vollständigen Ausnützung ihrer Schmier- 
fähigkeit dauernd im Kreislauf. Der Ölverbrauch der Turbine 
ist daher verschwindend klein. 

IV. Regulierung. 

Ein kleiner Teil des Drucköles dient zum Betrieb des Öl- 
servomotors für die Regulierung, die entweder durch Drosselung 
des Eintrittsdampfes erfolgt oder durch Veränderung der Beauf- 
schlagung durch Zu- oder Abschalten von Düsen. Der Regler 
hat immer nur den sehr leicht gehenden kleinen Steuerschieber 
zu verstellen und bleibt daher sehr empfindlich. Eine Veränderung 
der Umlaufzahl während des Ganges durch Verlegung eines Dreh- 
punktes des Reglergestänges ist von Hand und auch von der 
Schalttafel aus ausführbar. * 

Bei der Einfachheit der Reguliervorrichtung ist ein Versagen 
derselben so gut wie ausgeschlossen; sollte indessen trotzdem 
infolge unvorhergesehener Ursachen eine erhebliche Überschreitung 
der normalen Umlaufzahl vorkommen, so tritt der Sicherheits- 
regler in Tätigkeit. Dieser Regler ist unabhängig von allen 
andern Turbinenteilen ausgebildet und sitzt direkt auf der Haupt- 
welle. Ein ringförmiges Fliehgewicht, gegen den Druck einer 
Feder mittels einer Stellschraube in etwas exzentrischer Stellung 
gehalten, überwindet bei Überschreitung der eingestellten Umlauf- 
zahl den Federdruck, schlägt aus und löst das bis dahin ver- 
riegelte Schnellschlußventil, das die Frischdampfzufuhr sofort unter- 
bricht und die Turbine damit stillsetzt. 

V. Stopfbüchse. 

Die Stopfbüchse hat nur gegen geringe Druckunterschiede 
abzudichten und fällt daher verhältnismäßig einfach aus; sie be- 





Fig. 817. 
Fig. 816 u. 817. Z. A.: Die Ausführung der Einzelheiten der Eyermann- Dampfturbine. 


Fig. 316. 


sitzt eine mit Dampf von Atmosphärenspannung gefüllte Vor- 
kammer und nach außen Wasserverschlu8, so daß weder Dampf 
ins Freie entweichen noch Wasser in die Turbine gelangen kann. 


Auch die hier nicht einzeln benannten Teile der Turbine lassen 
die gleiche Sorgfalt in der Ausführung erkennen, so ist beisp. 
der als Ölbehälter dienende Rahmen ausgiebig durch Querwände 
versteift, das Gehäuse ruht mit kräftigen Füßen auf dem Rahmen 
und ist mit ihm derart verbunden, daß die genau zentrische 
Stellung des Gehäuses zur Welle, welche durch Bearbeitung 
mittels durchgehender Bohrstange von vornherein gewährleistet 
ist, auch bei etwaigen Wärmedehnungen immer erhalten bleibt. 





Alle Frischdampf von hohem Druck und hoher Temperatur 
führenden Teile, wie Absperrventil, Regulierventil und Düsen- 
zuführungskanal, bestehen aus Stahlgu8. Die dichte Befestigung 
des letzteren im Gehäuse erfolgt mittels fester Flansche, wobei 


trotzdem jede Wirmeiibertragung auf das viel kältere Gehäuse, 


sowie jede schädliche Beanspruchung des Gehäuses durch be- 
sondere Formgebung des Flanschenanschlusses vermieden wird. 
Die aus dem oben genannten Aufbau und der sorgfältigen 


Durchbildung aller Teile sich ergebende Betriebssicherheit der 





Fig. 818. 


Fig. 818 u. 319. Z. A.: Die Ausführung der Einzelheiten der Eyermann- 
Dampfturbine. 


Fig. 819. 


Turbine erhält noch einen Zuwachs durch die leichte Zugängig- 
keit der innern Teile, denn: Zu einer Besichtigung der Schaufeln 
ist mittels des zu jeder Turbine gehörigen Greifers der Gehäuse- 
deckel schnell abgehoben und das Rad von der Welle gezogen. 
Eine Arbeit, die jeder Maschinist in wenigen Minuten vornehmen 
kann. 





Gleichstrom-Dampfmaschine 

mit kurzem Zylinder und kurzem Kolben. 
Von C. Sondermann in Eisenach. 
(Mit Abbildungen, Fig. 320 u. 321.) 


Die in Fig. 320 u. 321 dargestellte Konstruktion ist eine 
Verbesserung der bekannten älteren Bauart von Todd. Bei dieser 
besteht die durch den Arbeitskolben gesteuerte Dampf- 
ausströmung nur während des Hubwechsels, woraus 
sehr lange Kompression sich ergibt, so daß ohne Be- 
einträchtigung des angestrebten wirtschaftlichen Vor- 
teils nur mit Kondensation und hohem Betriebsdruck 
gearbeitet werden kann. 
Diese gänzlich unregulierbar gesteuerte Aus- 
strömung verlangt aber einen Dampfkolben, dessen 
z Länge nahezu dem Hub entspricht, wodurch auch der 
Zylinder gegenüber normalen Maschinen um mehr als 
die Hälfte verlängert wird. — Lange Dampfkolben 
belasten aber nicht nur die Zylinderfläche und sind 
dabei schwieriger zu schmieren, sondern haben oft auch 
das Bestreben sich zu verziehen, so daß Anfressungen 
zwischen Kolben und Zylinder leicht eintreten. 

Trotz dieser Unvollkommenheiten hat die lang- 
zylindrige Gleichstrom - Maschine in den letzten Jahren wieder 
große Verbreitung gefunden, weil sie mindestens so sparsam 
arbeitet als die in der Anlage erheblich teurere Zweifach-Expansions- 
maschine. 

Bei der dargestellten Bauart sind die Einlaßventile in üblicher 
Weise angeordnet, so daß auch der Dampfkolben schnell und 
leicht zugängig ist. Statt der Auspufischlitze sind wie bei Gegen- 
strom-Maschinen Auslaßventile angenommen, welche aber nach der 
Zylindermitte verlegt sind. Die Mündungen der AuslaSkaniile er- 
möglichen eine minimale Kompression von 25°/, für Auspuffbetrieb. 
— Längere Kompression, besonders bei Kondensation und sehr 
hohem Druck, wird mit Beibehaltung des erforderlichen Voraus- 
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strómens an den unbegrenzt regulierbaren Auslaß-Exzentern und 
durch Änderung der Exzenterstangen-Längen eingestellt. 

Sicherheitsventile verhüten gefährdende Kompression, wenn 
die Kondensation versagt. | 

Das Gleichstrom-Prinzip ist im allgemeinen beibehalten. Der 
abströmende Dampf bläst aber nicht auf den Dampfkolben, so daß 
die bisherige Abkühlung an dessen Stirnflächen ebenso vermieden 
ist wie an jenen der Zylinderdeckel. — Auf der Arbeitsseite wird 
nach einem Viertel des Kolbenweges das Zylindervolumen um den 
kleinen Raum des einen Auslaßventiles vergrößert; der geringe 
Unterschied hat auf die Dampfarbeit keinen merkbaren Einfluß. 
— Das andere Auslaßventil, bezw. dessen Behälter, tritt aber erst 
kurz vor dem Hubwechsel hinzu, d. bh. wenn die Vorausströmung 
beginnt. 

Die unteren beiderseitigen Einströmungen des Arbeitsdampfes 
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Fig. 890. Z. A.: Gleichstrom- Dampfmaschine mil kurzem Zylinder und kurzem Kolben. 


teilen sich in Deckel- und Mantelheizung; letztere reicht bis auf 
15°/, des Kolbenweges. 

Die Doppelschubkurven - Ventilsteuerung ohne Hebel und 
Lenker ist jedenfalls die erreichbar einfachste Lösung sowohl nach 
Zabl der Einzelteile als auch mit Bezug auf deren Herstellung. 
— Vereinigt mit der Doppelschubkurven-Steuerung ist ein Be- 
harrungs-Achsregulator, welcher zur Sicherheit des Anlaufens der 
Maschine mehr als 60°), größte Füllung gibt. 

Die Zeichnung entspricht einer Ausführung mit 500 mm 
Durchmesser, 800 mm Hub und 150 Touren in der Minute, bei 
12 at. und 16%, Füllung 455 PS; bezw. reichlich 400 PS, 
Normalleistung. 

Die Zylinderlänge von 1200 mm ist nicht größer als bei 
einer möglichst gedrängt konstruierten Gegenstrom-Maschine der. 
selben Hauptmaße. Diese normale Zylinderlänge ermöglicht auch 
bei Leistungen von 3000 PS und mehr noch Einkurbelmaschinen. 

Erwähnt sei, daß insgesamt zehn verschiedene Anordnungen 
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von Sitzventilen, Kolbenventilen und Kolbenschiebern dieser kurz- 
zylindrigen Gleichstrom - Maschine geschützt sind, ebenfalls die 
Doppelschubkurven-Steuerung ohne Hebel und Lenker. 





Über Garantie- und Verdampfungs - Versuche 
an Dampfkesseln. 


Von Paul Koch. 
(Mit Abbildung, Fig. 322.) 
Bei Einholung von Angeboten auf Dampfkessel, Feuerungen, Über- 


hitzer usw. d 


werden von den anbietenden Firmen sehr häufig Auszüge 
aus den Verdampfungsversuchen beigelegt, 
welche meistens günstige Zahlen aufweisen, so 
daß der Anfragende, weun er nicht Fachmann 
enug ist, zur Überzeugung kommt, die und 
ie Anlage ist für seinen Zweck am geeignetsten. 

Selbst, wenn die Versuchszablen der Wirk- 
lichkeit entsprechen, so ist noch lange nicht 
gesagt, daß der betr. Intressent, dem derartige 

ersuchsergebnisse mit der Offerte überreicht 
werden, die gleichen Zahlen erreichen wird. 
Es paßt ein Kesselsystem usw., welches an 
einem Orte gute Zahlen aufweist, noch lange 
nicht auf den anderen Platz, es liegen da viel- 
fach andere Verhältnisse zugrunde. 

Um über derartige Zweifel erhaben zu sein, 
müßten die Verdampfungs- und Garantie-Ver- 
suche außer den allgemeinen üblichen Aus- 
rechnungen der Belastungen und Leistungen 
noch folgendes enthalten: a) die Betriebsver- 
hältnisse, b) die Anheizzeit, c) die Brennstoff- 
analyse, d) die Zugverbältnisse über dem Roste, 
e) die Verdampfungsoberfläche, den W asser- 
und den Dampfinhalt, f) die Skizze auf dem 
Versuchsblatt mit den Hauptmaßen und der 
Heizgasfúhrung, g) die Schornsteinabmessungen, 
h) die Bee in den einzelnen Kessel- 
ziigen und i) ob der zu untersuchende Dampf- 
kessel allein oder mit mehreren Dampfkesseln 
zugleich im Betriebe gewesen ist. 

Bei diesen Punkten ist zu erläutern: 

Bei a) Die Angabe der Betriebs- 
verhältnisse sind für die Brauchbarkeit des 
Kesselsystems und deren Feuerungseinrichtung 
unbedingt nötig; es muß angegeben werden, ob 
der Betrieb gleichmäßig oder stark schwankend 
ist, ferner, ob derselbe sich auf kurze oder lange 
Betriebszeit erstreckt, oder ob Tag- und Nacht- 
betrieb vorhanden ist. 

i Finden während der Betriebszeit größere 
Betriebspausen statt, so ist dies ebenfalls zu 
erwähnen. 

Da vorgenommene Verdampfungsversuche 
auf derlei Beanspruchungen und ob kurze oder 
lange Betriebszeit, nach den Normen keine 
Rücksicht nehmen, so ist das Resultat und 
selbst die schönste Verdampfungsziffer 
nicht mit dem Normalbetriebe zu ver- 
a die dadurch erreichte Verdamp- 
ungszifter müßte durch eine korrigierte 
ergänzt werden. Es wären daher außer dem 
Verdampfungsversuch nach den Normen noch 
weitere Beobachtungen nötig und zwar wären 
die Aufzeichnungen noch etliche Tage und 
zwar bei Desıpfkesslanlapen; die nur Tages- 
betrieb haben, einschließlich der Anheizzeit zu machen und aus diesen 
so gewonnenen Zahlen die durchschnittliche Verdampfungszahl und die 
Kesselleistung zu ermitteln. 

Jede Dampfanlage, sei dieselbe für Berg-, Hütten- oder Elektrizitäts- 
werke, Braucreien, Brennereien usw. bestimmt, hat andere Anforderungen 
und gleichartige Werke haben wieder audere Anforderungen je nach 
ihrer Leistungsfähigkeit. 

Bei b) Öbwohl die Anheizzeit unter a) schon mit erwähnt 
wurde, ist es doch zu empfehlen, dieselbe noch extra aufzuführen, da 
es genug Anlagen gibt, die, bevor der Betrieb eröffnet wird, bei- 
nahe so viel Brennstoff gebrauchen, als der Dampfkessel für die Be- 
triebszeit selbst und hier bei Beschaffung einer Dampfanlage gleicher 
Größe, an einem anderen Platze leicht durch ein geeigneteres Kessel- 
system, welches sich schneller anheizen läßt, das Richtigere getroffen 
werden kann. 

Bei © Der Heizwert des Brennstoffes ist allein für die Be- 
urteilung von erreichten Verdampfungszahlen nicht maßgebend, 
eine bessere Beurteilung ergibt die dazu gehörige Analyse über die 
Zusammensetzung des Brennstoffes. Selbst Bemerkungen, ob der Brenn- 
stoff schlackenreich, backend, nicht backend, kurz- oder langflaınmig 
gewesen ist, dürfen im Versuchsverzeichnis nicht fehlen. 


Versuche mit verschiedener Koble bei gleicher Zugstiirke, gemessen 
am Ende des Dampfkessels, haben sehr verschiedene Leistungen des 
Kessels ergeben, trotzdem beim Vergleich des Heizwertes kein allzu 
groBer Unterschied festgestellt wurde. 

Bei d) Da die Qualitit des Brennstoffes sehr verschieden ist, 
so muß man auch den zur Verbrennung nötigen Zug über dem Rost 
wissen. Der eine Brennstoff verbrennt schon, und zwar in größeren 
Quantitäten, bei geringerem Zug, während ein anderer Brennstoff einen 
viel größeren Zug erfordert, so daß auch der erreichte Zug über dem 
Roste eine wesentliche Rolle bei der Leistungsfähigkeit des Dampf- 
kessels spielt. 

Bei e) Die Angabe der Verdampfungsoberfliche, des Wasser- 
und des Dampfinhaltes im Verdampfungsresultat gibt einen guten 
Anhalt dafür, ob der Kessel gestattet größere Dampfmengen auf einmal 
zu entnehmen, was bei stark wechselndem Betrieb vorkommt; es 
empfiehlt sich die Angaben auf das qm Heizfläche auszurechnen. 

Bei f) Eine Skizze der Dampfkesselanlage dem Versuchsresultate 


beizufügen, hat den Vorteil, daß den Interessenten ein Bild gegeben 


wird von der Beschaffenheit der Heizgasführung, 
der Anordnung der Uberhitzer und der Art des zur 
Verwendung kommenden Rostes; auch die Haupt- 
maße sollen der Skizze beigefügt sein, damit es 
möglich gemacht wird kleinere Unrechnunzen an 
Hand des Versuches vorzunehmen. 

Bei g) Die Angabe der Schornsteinab- 
messungen und Lage desselben zum Dampf- 
kessel ist bei Abfassung eines Verdampfungs-Ver- 
suchsberichtes ebenfalls von großem Wert, um an 
Hand der Brennstoffanalyse die Gasgeschwindig- 
keiten bestimmen und die Zugverhältnisse prüfen zu 
können. Obwohl diese Angaben für gleichwertige 
Anlagen weiter nicht zu verwenden sind, da die 
Schornsteinabmessungen von der Gegend und dem 
Luftdruck abhängig sind, so gibt eine Angabe über 
diese Punkte im Versuchsresultat doch einen guten 
Anhalt. | 

Bei h) Die Zugquerschnitte zu wissen ist | 
ebenfalls zur Beurteilung der Kesselanlage nötig, 
damit, wenn man nach der Analyse des Brennstoffes 
sich das gesamte entwickelte Gasvolumen ausge- 
rechnet hat die Gasgeschwindigkeit der Heizgase 
in den Kanälen bestimmt ist. 

Bei i) Wird bei einem Dampfkessel ein Versuch | 
gemacht, welcher den u Dampf in einen 4 
gemeinsamen Dampfsammler, oder in eine ge- | 
meinsame Rohrleitung fihrt, so hat man auch 
diesen Umstand auf dem Schema zu vermerken. Es 
läßt sich bei derartigen Versuchskesseln die Leistung 
leicht steigern, da man den Druck leicht mit den 
anderen Kesseln halten kann. Bei derartigen Ver- 
suchen soll zwar der Versuchskessel stets mit etwas 
höherer Spannung gehalten werden, was aber nicht 
immer durchzuführen ist. 

Das nachstehende Schema I gibt eine Zusammen- 
stellung der Werte wie die Verdampfungs- und 
Garantieversuche auszuführen sind, sollen dieselben 
einen wirklichen Anhalt zur Beurteilung der Dampf- 
erzeugungsanlage geben. 

mag noch bemerkt werden, daß gute Re- ` 
sultate durch sorgfältige Bedienung zu er- 
reichen sind, und daß ein guter Heizer die beste 
Rauchverminderung erzielen kann. 

Liest man Versuchsberichte durch, so findet 
man, daß die Ersparnisse oft ins unglaub- 
liche, gehen, so z. B. werden durch die Anlage 
eines Uberhitzers bis 45°/,, durch Economiser 25°), 
und durch Abdampfvorwármer bis 15°/, erreicht. 
Man muß sich dann fragen, was hat da der Dampf- 
kessel noch viel zu leisten, und wenn derselbe einen 
. Nutzeffekt von 60 bis 70°/, aufweist, so kommt man 
bei Anlage von Uberhitzern und Economisern nahe- 
zu an 100°/, heran, was einfach bis jetzt ausgeschlossen ist. 

An etlichen Beispielen, welche Verdampfungsberichten entnommen 
sind, sollen derartige übertriebene Zahlen erläutert werden. 

Betrachtet man die in Tabelle I auf S. 182 wiedergegebenen Zahlen 
der mit der Wegnerschen Stückkohlenfeuerung erreichten Werte, so 
müßte nunmehr das Ideal der Dampfkesselfeuerung für Steinkohle ge- 
funden sein; die Zahlen jedoch näher besehen, geben andere Werte! 


Es seien hier die Zahlen des Versuches 8 herausgegriffen; die 
Gesamtwärme für 1 kg Dampf betriigt bei 0° Speisewasser 661 WE. 
Die Temperatur des Speisewassers ist 48°, so daß die Gesamtwärme 
661 — 48 = 613 WE ist. 1 kg Kohle verdampft unter den Versuchs- 
verhältnissen 9,85 kg Wasser, mithin sind nutzbar gemacht 


613 - 9,85 = 6038 WE, folglich beträgt der Nutzeffekt nur GE = BNL, 


Es ist also der Nutzeffekt nicht 93,09, sondern nur 85°/,, mithin 8,099, 
weniger als in der Tabelle 1 der Versuchsresultate angegeben! 


War die Verdampfung bei 661 — 48 = 613 WE 9,85fach, so muß 
dieselbe bei Umrechnung auf Wasser von 0% in Dampf von 100° = 637 WE, 
-9 85 ; 
wie das Beispiel E zeigt, kleiner sein, sie wird 9,47 fach. Die 


Zahlen 24 bis 29 und 31 und 32 sind falsch. 
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Verdampfungs-, Leistungs-Versuche der Dampfkessel-Anlage Fig 322 
Mechanische Kesselverhältnisse: 
Heizfläche: 


2 wasserberührte des Dampfkessels 
des Uberhitzers . . . . . . . 


Inhalt des Wasserraumes 
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Fig. 821. Z. A.: Gleichstrom- Dampfmaschine mit kurzem Zylinder und kurzem Kolben. 


Gesamte Rostfliiche . . . . 2.2... qm | 
Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche 5 | 
Querschnitt der Feuerzüge: a Zag 92.5 a Be je A 

f : MM See a 

E des Kaminschiebers ea oe a ee 

S $ 2 beim Versuch . . . , 

e » Hauptfuchses . .......-.- =| 
Höhe des Schornsteins ve ik m 
oberster Querschnitt des Schornsteins qm 


Betriebsverhiiltnisse: 


Tagbetrieb 

Tag- und Nachtbetrieb 
Betriebspausen 
Anheizzeit 


Der Dampfkessel war allein mit andern in Betrieb. 
Der Dampfkessel ist am....... gereinigt worden 
und seit dem im Betrieb. 

Der Brennstoff wurde abgewogen, chenso das Wasser. 


Laufende Nr. der Versuche . 


Nummer des Versuchskessels . Nr. 
Datum des Versuches . : 
Zeitdauer des Versuches . . . Std. 
Brennstoff: 


Beschaffenbeit des Brennstoffes 
trocken, feucht 
n. d. Abwiegen angefeuchtet 


Heizwert nach kalorimetrischer | 


Ermittlung a WE 
Chem. Zusammensetzung in 9, S BR 
H,O... 
e ER | 
KE ad 
verheizt im Ganzen. . . . . ke 
> in 1 Stunde Ge e 

» T auf 1 qm 

Rostfläche 


verheizt in 1 Stunde auf 1 qm 
Heizfläche . . . . . . . 
Rostgeschwindigkeit bei beweg- 
lichen Rosten SC, CN 
Schütthöhe . . . . a 


Durch den Rost gefallene und 
wieder aufgegebene Brenn- | 


























stoffmenge ...... . kg 
do. in 9, des Brennstoffe . . EN 
Herdrückstände: 
» im Ganzen. . . . kg | 
5 in °/, des Brennstoffes ol | 
Verbrennliches in den Herdriick- | 
ständen ......2.. oo! 
Heizwert v. 1 kg Herdrückstände wE | 
Heizgase: | 
Temperatur im Feuerungsraum °C 
Zusammensetzung: co Vol. än 
» 8 
AA 
Vielfaches d. theoretischen Luft- 
menge. ....... fach 
Temperatur der Heizgase am | 
Ende des I. Zuges . . . . ei 
Temperatur der Heizgase am | 
Ende des II. Zuges . : 
Temperatur der Heizgase vor | 
dem Uberhitzer . . . . . S 
Temperatur der Heizgase nach | 
dem Uberhitzer .... . 
Temperatur der Heizgase am 
Kesselende v. d. Rauchschieber a 
Zusammensetzung: CO, . . .Vol.*, 
O . 2» 
N. 2.8.3. 3 
Vielfaches d. theoretischen Luft- | 
menge ...... < . fach! 
Temperatur der Heizgase vor | 
dem Economiser . . . . . °C 
Temperatur der Heizgase nach 
dem Economiser . . . . . i 
Zusammensetzung : "a . Vol. o, 
N in ge ce 
Vielfaches d. theoretischen Luft- 
menge ...... . fach 
Zugstárke | 
über dem Roste in Wassersiule mm | 
v. d. Überhitzer , 2 | 
h. d. n » a 3o 
v. d. Rauchschieber in , á 
v. Eintritt d. Gase im Economiser M 
n. Austritt, , ad. , 5 
Speisewasser: 
mittlere Temp. d. Speisewassers °C 
mittlere Temp. d. Speisewassers | 
vor dem Economiser. . . . d 
mittlere Temp. d. Speisewassers 
nach dem Economiser . . . Ge 
verdampft im Ganzen. . . . kg 
g in der Stunde. . . 
S ae: „ auf l qm 
Heizfläche e a A E 
verdampft Wasser von 0% in 
Dampf von 100° . A a 
verdampft Wasser von ....° in 
Dampf von .... Atm.u.....® 
Uberhitzungstemperatur . . ; 
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| anlagen vorm. Otto 


| 85 kg pro qm Heizfläche und Stunde für eine Verdampfun 
ac 





Dampf: 

mittlerer Überdruck . . . . Atm. 
entsprechende Dampftemperatur °C 
Temp. des überhitzten Dampfes g 
Erzeugungswärme für 1 kg ge- | 





sättigten Dampfes . . . . WE 
Erzeugungswärme für 1 kg über- 
.. hitzteo Dampfes . =: | 
Überhitzung . . . . . . . DC | 
spez. Wärme des tiberhitzten 
Dampfes ist. . . . . . . WE 
zur Unterstützung nötige Wärme- | 
einheiten `, . . . . . +. . 
Verdampfungsziffer: 
1 kg Brennstoff verdampfte unter 
ersuchsverhiltnissen . . . kg 
1 kg Brennstoff verdampfte 


Wasser v. 0° in Dampf von 100° a 
1 kg Brennstoff verdampfte aus 


asser von ....° und Dampf 
von .... Atm. und ....% Uber- 
hitzertemperatur . . n 


kg Brennstoff verdampfte | | 
Wasser von ....% ohne Eco- | | 
momiser ....... à’ | 
kg Brennstoff verdampfte | l 
Wasser von ....% mit Econo- | 

| 

l 








miser . D D H H D e . . ” 


Wirmebilanz: WE 0, WE (9, WE 0 ¿WE 0, 
Von der in 1 kg enthaltenen Wärme- | | | | | 
menge sind nutzbar gemacht E 
zur Dampfbildung | | 
‘ Überhitzung | | 
» Vorwärmung 


Verloren durch Verbrennliches in den | 

- Herdrückständen . SEENEN | 

Verloren durch freie Wärme in den | | 
abziehenden Heizgasen . . . . . | 

Verloren durch Strahlung, Leitung, | 





Ruß, unverbrannte Gasen und an- 
gesaugte Luft . . . 2 2.2. RE il | | 
Heizwert des Brennstoffes | | | 
oder in Prozenten 


Ein Garantieverdampfungsversuch in sehr gedrängter Zusammen- 
stellung ist auch der vom Specialwerk Thostscher Feuerungs- 
Thost in der Elektrischen Centrale in 

Haag ausgeführte. 


Die zu erfüllende Garantie lautet: 
Rauchschwache Verbrennung, 8,25 kg überhitzten Dampf von 360° 


mit 1 kg Steinkohle von 7500 WE. Beanspruchung 35 ro qm 
Heizfläche. Der stattgefundene Verdampfungsversuch ergab folgende 
| Zahlen: 
Verbrauch an Speisewasser für die beiden Versuchs- 
kessel pro Stunde. . . . 2 2 2 2 ne. . 5088 kg 
Kohlenverbrauch pro Stunde. . ...... =... 588 S 
Kohlenverbrauch pro qm Rostfläche . . . . . . . 822 , 
Verdampfung ou ee Ta ates a 9,21 , 


Auch an diesen erreichten Zahlen muß ein gewisser Zweifel hängen 
bleiben, schon die gestellte Garantie gibt bei einer Beanspruchung von 
iffer von 
8,25 große Bedenken. Es fehlen hier verschiedene Angaben, nimmt 
man jedoch einen Überdruck von 10 Atm. an und ist ip = 0,5, so ergibt 
sich eine Gesamtwärme für 1 kg überhitzten Dampfes zu 662 + 88,5 
= 750,5 WE, es sind bei 8,25 facher Verdampfung 750,5 - 8,25 — 6191 WE 


| nutzbar an den Kessel mit Uberhitzer abgegeben worden, was einem 


Nutzeffekt von a -100 2800, entspricht. Da nun aber die Ver- 


dampfungsziffer nicht 8,25 sondern 9,21 kg ist, so waren 750,5 - 9,21 


= 6912 WE nutzbar abgegeben worden, was einem Nutzeffekt von 


= 92°], entspräche. Eine derartige Zahl ist bei der mäßigsten 


Kesselbeanspruchung nicht erreichbar, geschweige bei einer Be- 
lastung von 35 kg. 





_ Ein anderer Versuch an einer Kesselanlage in der Elektrischen 
Centrale der Edison-Gesellschaft in London gibt folgende 
Notierungen: 


Wales Kohle (Anthrazit) 


Dauer der Untersuchung. -. 13,5 Std. 
Mittlere Dampfspannung . . . . . . 4,55 Atm. 

a Temperatur des Speisewassers . . . 55° C 
Verdampftes Wasserquantunı 15800 kg 
Verfeuerte Kohle . . . . 2 . . . . . . 158, 
Prozentsatz Asche a rd 7,9 o 
Brennstoff 1415 kg 
Rostfliche . . . . . . nn rn 3,7 qm 
Kohle verbrannt pro 1 qm Rost und Stunde 41,4 te 


Verdampftes Wasserquantum in kg: 


pro 1 kg Kohle unter den aktuellen Bedingungen . 10,357 
pro 1 kg Brennstoff , E à 8 . 11,196 
pro 1 kg Kohle von und zu 100° , 11,527 
pro 1 kg Brennstoff , „ , 100°. 12,46 


Dieser Versuch gibt auch zu wenig Aufschluß über die Beurteilung 
der Kesselanlage, da eine Menge Daten nicht bekannt sind, die Ver- 
dampfung ist selbst für Anthrazitkohle unter den Versuchsbedingungen 
als sehr hoch anzusehen. Die Angabe der Rostbelastung stimmt nicht: 


dieselbe ist 155.37 30,6 kg pro qm Rostfläche und Stunde anstatt 
41,4 kg. = 


Werden die Leistungen von Neuerungen an Dampfkesseln resp. 
deren Feuerungen, Uberhitzern usw. durch Versuche ausprobiert, so wird 
ein einwandfreier Versuch einmal mit und einmal ohne Apparat nicht 
zu erzielen sein, da die Betriebsverhältnisse sich stets etwas verschieben, 
zumal die Versuche nicht hintereinander gemacht werden können. Auch 
wird die Bedienung der Feuerung bei dem Versuch ohne A parat nicht 
mit der nötigen Sorgfalt gehandhabt, als wenn dann der Versuch mit 
dem brennstoffsparenden Apparate gemacht wird, hier wird dann auf 
alles acht gegeben. Als charakteristisches Beispiel sei der Versuch 
mit den Dieterleschen Koststiben auf lanrost-Innenführung 
wiedergegeben. 
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Versuch am: 


© 138. August | 20. August 
y mit Apparat ohne Apparat 


HA ——— AAA ee Y m o 


I. Mechanische Verhältnisse: 


Heizfläche des Kessels. . . . . om 1076 107,6 
Rostfläche , ae eer ee HEN | 3,6 3,6 
Verhältnis d. Rostfläche zur Heizfläche » , 1:29,9 1: 29,9 

_Dieterle Rost- Planrost 


stábe a. Planrost 


Art der Feuerung | Innenfenerung Innenfeuerung 


IL Beobachtungen: 


Dauer des Versuches in Stunden . 6 6 
Kohlenverbrauch. . ...... kg. 1003 1177 
Speisewasserverbrauch . f » 10206 9762 
emperatur des Speisewassers . C 16 15 
E im Kesselhause. : Die 21 20 
S der abziehenden Gase . = 817 296 
Zugstärke in mm Wassersáule . . mm: 10 9 
Dampfüberdruck im Kessel. . . Atm. 731, 8 
Kohlensäuregebalt der Rauchgase im i 
Mittel (im Fuchs) ce a Ale 9,3 10,5 
Heizwert der Kohle (Calorieen oder l 
Wiirmeeinheiten) . . . . . . . | 7510 7510 
Ill. Versuchsergebnisse: | 
Kohlenverbrauch in der Stunde . . kg' 167 196 
> auf 1 qm Rostfláche i 
stündlich `, . . ...... à 46,43 54,49 
Dampferzeugung in der Stunde . . S 1701 1627 
i auf 1 qm Heizfliche | 
stündlich `, . . 2 2 2 2 2.020. R 15,81 15.12 
Dampferzeugung auf 1 Kohle e 10,175 8,294 
Reduzierte Verdampfung Wasser 0° C i 
und Dampf 1000 C...... ‚10,275 8,393 
Wirkungsgrad der Anlage . . Dn 87,15 71,19 
Mittlere Rauchstárke laut Skal 0,16 0,83 
Kohlenersparnis durch den Apparat ` o, 22,42 — 


Der Versuch zeigt ohne Apparat eine Brennstoffausnutzung von 
71,19°/, und mit Apparat 87,15°/,, so daß eine Brennstoffersparnis von 
2242 Jo erreicht worden ist. Hieraus ist ohne Zweifel zu folgern, daß 
der Kessel resp. dessen Feuerung mit Absicht an dem Tage ohne 
Apparat schlecht bedient worden ist, denn ein Rost mit einer Bean- 
spruchung von nur 54,49 kg pro qm muß von einem auch nur annähernd 
tüchtigen Heizer gut und mit möglichst rauchloser Verbrennung 
bedient werden können. Wie jedoch bei einer Rostbelastung von 
46,43 kg pro qm noch Schornsteingase mit 817° C vorhanden sein 
können, ist sonderbar, da bei richtiger Einmauerung und mit weit größerer 
Rostbelastung von 100 und mehr kg Kohle kann höhere Abgas- 
temperaturen festgestellt werden. 


Bei dem Einbau von Überhitzern in vorhandene Kesselanlagen 
wird an Garantien auch etwas geleistet, dies zeigt der nachstehende 














Versuch: 
mit | ohne 

Versuchsergebnisse: W _Ubersetzang 
Datum des Versuches 1897 Okt. 13. | 14 
Dauer , S . Stunden! 95; 95 
Heizfläche des Kessels qm | 91,2 91,2 
Rostfliche , . , Së vs Al 2,5 2,88 
Heizfliche des Uberhitzers . DG 30,0 —- 
Mittlere Dampfspannung . Atın. 8,1 7,5 





















| mit | ohne 
Übersetzung 
Temperatur des deeg Ven St aa ne. E 242 170,7 
y der Rauchgase vor dem Uberhitzer š 0 — 
> a E hinter dem „ a | 890 1 — 
a : a. Ende d. 3. Zuges „i 330 | 400 
i des Speisewassers . . . . . . S | 6,5 6,5 
Kohlenverbrauch während des Versuch kg! 1774 2565 
y pro Stunde. . . . . . . «| 186,7 | 270 
: » » u. qmRostfliche „|! 746 93,7 
Verbrauch an Speisewasser wiihrend des Ver- | 
suches . . . , 2-1 rer ru. » [10040 113927 
Verbrauch an Speisewasser pro Stunde . . . „ | 1057 1466 
» A a » und qm | 
Heizfliche . VGN ee Gk WA ce ee >| 11,6 |: 16 
Verbrauch an Speisewasser pro 1 kg Kohle . e 5,65 5,43 
Indizierte Leistung beider Maschinen. . . . PS; 129 129 
Dampfverbrauch pro Stunde und indizierte PS kg. 8,19| 11,36 
Kohlenverbrauch , e e 5 > A | , 2,09 
Dampfersparnis durch Uberhitzung 28%, 
Kohlenersparnis , š 8190. 
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Fig. 823. Z. A.: Über Garantie- und Verdampfungs- Versuche an Dampfkesseln. 


Hier wird eine Kohlenersparnis bei Betrieb mit Überhitzung von 
31%, nachgewiesen; kommen derartige Zahlen vor, so muß man sich 
unwillkürlich sagen, da ist der betreffende Dampfkessel so wie so im 
schlechten Zustande, gewesen. Die Versuchsaufzeichnungen geben bei 
dem Versuch ohne Uberhitzer allein 400° Abgase an, so daß hier un- 
bedingt ein Fehler in der Heizgasführung vorliegt. 

ine weitere intressante Zusammenstellung gibt der Versuch mit 
einem Solignac-Grille Dampfkessel. 

Länge des Rostes 1,40 m, Breite des Rostes 0,71 m, Rostfliiche 
0,99 qm, Anzahl der Rohre 113 Stück, Durchmesser der Rohre 25/30 mm, 
mittlere Länge der Rohre 2,58 m, vom Wasser benetzte Rohrfläche 
21,2 qm, äußere Rohrfläche 26,27 qm, Verhältnis der wirksamen Heiz- 
fläche zur Rostfläche 21,21, Verbältnis der totalen Heizfläche zur Rost- 
fläche 26,50, Wasserinhalt im Betriebszustande 0,58 cbm, Horizontale 
Grundfläche des Raumbedarfs 2,515 qm, Durchmesser des Kamins 
0,625 m, Höhe des Kamins über dem Rost 21,96 m, Verhältnis des 
Kaminquerschnitts zur Rostfliche 0,198. Der Zug wurde künstlich 


erzeugt. 
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Tabelle I. 
e te | | ("e E 
Se a 14 fs f g £ efile 15 15 '8 
2 824 (32 Sul 2 13.128 SA 20 | (3 uii Eg 
2 Ea ` © a Ee S Salt lfa £ S 
ns £2 ES 232 53 32:52 53 52 ES (82.82 
ZS Le © Y, e ı © ' o le 8 Ai oo on | 2 ' 2 e e Ce 
SC "E" e ae. Ee ere |e ES 
S "SS 2% jz Le E Pe: ee 
a. TT a a E d A 6 1 7. 8 9, 10) 117 12 13 
1. Versuch am . Ro d EE 
2. Versuchsdauer . . . Std.| Gs 4 9 8 H 8 6 418 h) 8 8 
3. Heizfläche des Kessels qm} 100 | 100 | 100 100 : 100 | 100 ` 100 100 100 100 | 100 100 100 
4. Rostfläche des Kessels . » | 2,28 | 2,28 | 2,28 2,28 2,28 | 2,28 2,2% | 2,28 | 2,28 : 2,28 | 2,28 228 2,28 
5. Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche “il: 43, 81: A8. 81:4381: 43, 81: 43, Rl: 43, 31:43,8 1: 43, R1: 43, 81: 43, 8:11:43 81: 43, HI: Ar 
6. Kohle im Ganzen verfeuert kg 1720 | 1100 | 2854 Ä 2320 | | 2299 2308,5 2280 | 2297 | 1591 1208 | 1460 | 2711 2426 
7. Kohle pro Minute verfeuert a 145 | 46 | 5,25 | 4,83 | 4,74 4,8 | 4,77 4 78 | 4,42 ' 4,73 | 486 | 5,64 | 5,05 
8. Kohle per Stunde verfeuert u. 1 qm 
Rostfläche . » | 119 | 120,6 | 138,1 | 127,1 | 124,7 | 126,3 ; 1 ty Sg 1s 124,4 | 128 | 148,5 133,02 
9. Asche u. Schlacken in % des Brennmaterials ~al 10 9 6 9 9 8 | 13 8 7 7,8 
10. Breunmaterial ; . circa WE 6763,6 |7174,6 6763,6 17174,6 | 7200 | 7200 7100 | 7100 | 7100 | 7100 | 6763 | 6768 ' 7100 
11. Speisewasserverbrauch im Ganzen . . kg] 13780 | 10400 | 24209 22082 22355 | 22400 | 22620 ; 22648 14x00 | 12000 | 14000 | 22825 ' 23578 
12. Speisewasserverbrauch per Stunde . „ | 2184 ; 2600 2688 | 2760 2794 | 2800 | 2827 | 2831 ' 2466 | ı 2823 | 2800 | 2853 2947 
13. Speisewasserverbrauch per Stunde | | | 
und 1 qm Heizfláche . ; „ |21,84, 26 | 26,9 | 27,6 28 28 F Ke 31 Ke 28,23 28 | 28,53. 29,5 
14. Temperatur des Speisewassers . déi 53 | 55 | 56 | 61 62 | 62 48 58 | 59 | 60 i | 62 
15. Temperatur der Kesselhausluft . » | 32 81 | 36 38 39 36 30 32 ¡ 80 30 31 39 
16. Temperatur der VEER am Fuchs . » | 240 | 270 | 272 | 291 | 293 | 204 ` er | en ' 268 ' 275 | 260 27 | 298 
17. Zugstiirke . mm WS] 16 16 16 lë 16 16 | | 18 * 17 16 18 ` 
18. Kohlensiuregehalt der Rauchgase fy [17—19 17—19 17— 19 17191719 die 8 19119 17—19 17—19 17—19 17—19 17— 19 
19. Sauerstoffgehalt der Rauchgase . — — — — | — | — — | — — — 
20. Dampfdruck im Mittel . . _Arm.| 9 | 9 9 | 8,5 3 E 38 8,9 R 24 HH kB 8,8 | 8,3 
21. Temperatur des Dampfes (Atm. ‘absolut) CI 181 181 ¡ 181 , 179 | 181 10 180 : 180 | 179 | 180 : 180 | 180 178 
22. Gesamtwärme . WE| 661 | 661 | 661 | 661 ' 661 | 661 | 661 | 661 | 660 | 661 , 661 ` 661 | 660 
23. 1 kg Kohle verdampft unter den Ver- | | | | | ! 
suchsverháltnissen. . kg | 8,01 9,45 | 8,5 9,5 : 9,72 | 9,7 | 9,92 | 9,85 ' 9,3 | 9,93 9,58 | 8,4 9,73 
24. Umgerechnet auf Dampf von 100° € auf | | 
Wasser von 9 C. . ; — | 8,44 | 9,59 | 9,68 | 9,58 10,00 ; 9,63 | 9,73 | 9,52 8,37 | 9,51 
25. Aus 1 kg gewonnene Wärme. . . . WE 5618,5 6345.6 15578,8 6338 | 6398 |6332,3 6587 6610 6355,8 16431,5 :6292,5 5532,5 6494,4 
26. Nutzeffekt . . ; un 83,07 | 88,45 ie 88,34 88, 86 |87 94 KEN ‚93,09 90 51 90,58 | 98,04 | 81,8 ‚9, 47 
27. Verluste in den Herdrückständen | | 
28. Schornstein-V erluste 0/,1 16,93 111,55 [17,53 11,66 11,14 | 12,06 1,66 | 6,91 | 10,49 | 942 | 7,96 | 18,2 | 8,53 
29. Verluste durch Strahlung | | 
30. Kohlenpreis per 1000 kg frei Kesselhaus M. | 16,20 | 15,90 16,20 | 15,90 | 15,80 | 15,60 | 11,60 fe | 9,00 | 11,60 | 16,20 | 11,90 | 11,60 
31. 1000 kg Dampf kosten nach Nr. 28. » | 2,02 | 1,67 | 1,90 ' 1 ,67 1,63 | 1,60 1,17 | 1,17 | 0,87 | 1, 16 1,67 | 1,42 | 1,19 
32. 1000 kg Dampf kosten nach Nr. 24 » | 1,95 | 1,68 | 1,88 | 1,67 1,66 | 1,64 1,18 | 1,18 | 0,95 1,22 1,74 | 1,45 | 1,20 
Versuchsergebnisse: der Zusammenstellung sind Versuche mit verschiedenen Kohlensorten bei 
20. 6. 02 | 21. 6. 02 ; 21. 6. 02 nahezu gleichem Schornsteinzug gemacht worden, die Qualität der Kohle 


Datum des Versuches. . . . ... | 











Dauer ,, ; 6 Std. |2 Std. 40’; 1 Std. 
Heizwert des Brennmaterials . ` Cal. | 8220 8220 8220 
Verbrannte Bruttobrennstoffmenge total kg | ı 238,1 192,78 
S S pro Std. „ | 1564 | 89,3 ` 192,78 
a pro qm Rostfl. , ' 158 90 ; 194,7 
Temperatur des Speisewassers. °C 16,6. 16,6 : 16,6 
Verdampfte Wassermenge total . . . . kg 7855,36 ' 2016,4 | 1676,5 
Brutto- erdampfung pro kg Brennstoff | | 
(Wasser von 16,6% . . 8,36 8,46 8,70 
Brutto- -Verdampfung pro kg Brennstoff 
(Wasser von 100°) . 10,057) 10,156) 10,435 
Netto-Verdampfung pro kg Brennstoff | 
(Wasser von 16,6% . -8,72 8,95 | 9,00 
Netto- E Dro kg Brennstoff 
(Wasser von 100°) . 10,47 10,738: 10,84 
Verdampfung pro a Heizfl. u. Stunde | 
(Wasser von 16,6%) 91,2 295 67,10 
Verdampfung pro KA Heizfl. u. Stunde 
(Wasser von 100°) . 61,5 ( 80,0 81,50 
Verdampfung pro am Rostfl. (Wasser | 
von 16,6” . 1322 : 735 1700 
Verdampfung pro qm Rostfl. (Wasser | 
von 100°) . | 1586 882 2040 
Temperatur über dem Rost f °C 1510 1157 1538 
unten am Schornstein . » 306 243 361 
Nutzeffekt des Brennmaterials bezogen 
auf die Schornsteintemperatur. . . °/, 81:84 77,86 
Tatsächlicher Nutzeffekt d. Brennstoffes 61,75 61,75 63,5 
Verluste durch Strahlung usw. 19,25 : 22,25 14,36 


Hierbei fehlen ebenfalls wieder sehr viel Angaben, so daß auch 
an Hand dieser Zablen die Giite und Brauchbarkeit des Dampfkessels 
nicht beurteilt werden kann. 

Bei dem geringen Wasserinhalt des Kessels wird sich derselbe our 
fiir ganz bestimmte Zwecke eignen, nicht aber fiir wechselnde Dampf- 
eutnahmen. Schon bei dieser großen Beanspruchung dürfte der Dampf 
einen sehr großen Teil mitgerissenen Wassers enthalten haben und es 
müßten derartige Kessel nur mit Dampfiberbitzern zur Ausführung 
gelangen. 


Bei allen Versuchen wird eben der zur Verwendung kommende 
Brennstoff eine große Rolle spielen, so daß die Leistungs- 


fähigkeit desDampfkessels von der Menge des auf der Rostfliiche zur 
Verbrennung gelangenden Brennstoffesabhängig ist. In beistehen- 


und wie dieselbe sich für die Verhältnisse eignete ergab ganz beträcht- 
liche abweichende Kesselleistungen und Rostbelastungen. 


Ei EE 


: 6460 
Cal 6311 | | 6113 | 6200 | 6728 | 5655 | ke 





Heizwert der Koble 








Chemische Analyse Colo 65, 94 | 62,68 | 63,60 | 69,12 56,97 "7, 
4,24 4,15 4,82. 4,37 483 Bs 
KS >| 642 730| 1,18: 225 736 007 
O S 8,44 | 8,25 9,94 9,86 10,22' pe 
S © , 1,39; 1,27| 1,18| 1,50! 1, 52,2 
Kohle per qm Rostfl. u. Std. kg 111,76, 132,35 119,1 130 ,15| 126,5 : 1 
Herdriickstiinde in . e . Y 125 | 7,77 | 21 ‚36 12,43 | 24,7 10,92 
Verdampfung pro qm Heizfl. | 
u. Std. aus Wasser von 0° | | | | 
in Dampf von 100°. . . kg 21,61 30,34 | 19,21 | 26,27 21,975 35,90 
Zug vor dem Rauchschieber | | | 
in mm Wassersiiule . 189 199 | 19 19 20 . 20 


Eine beachtenswerte Nadeldüsen-Regelung für Frei- 


strahlturbinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 323.) 


Regelungsvorrichtungen für Nadeldüsen von Freistrahlturbinen, 
bei denen bei plötzlicher Entlastung des Turbinenrades die Rege- 
lung durch Ablenkung des gesamten aus der Düse austretenden 
Wassers in radialer Richtung erfolgt, sind bekannt. Bei ihnen 
wird die Ablenkung des Wassers durch ein der Düsenöffnung vor- 
geschaltetes Ablenkorgan mit Durchtrittsöffnung für den Wasser- 
strahl, oder über den Nadelkopf bis zum Anliegen an denselben 
geschoben wird, bewirkt. 

Gegenüber dieser bekannten Regelungsart will nun die von 
HansZüblin in Zürich konstruierte Regelungsvorrichtung 
für Nadeldüsen von Freistrahlturbinen, die Ablenkung 
des aus der Düse austretenden Wassers in der Weise bewirken, 
daß eine Spindel, die in der als hohler Schaft ausgebildeten, zum 
Schließen der Düsenöffnung dienenden Nadel achsial verschiebbar 
ist und mit einem gegen den Nadelkopf anliegenden Ablenkkopt 


<= 








ausgerüstet ist, mit letzterem aus dem Nadelkopf und aus der 
Düsenöffnung herausbewegt wird. 

In Fig. 323 sind zwei Ausführungsformen dargestellt und 
zwar zeigt: 

Skz. 1 die eine Ausführungsform der Regelungsvorrichtung 
im Längsschnitt, Skz. 2 eine zweite Ausführungsform, ebenfalls 
im Längsschnitt, und Skz. 3 einen Teil der Skz. 2 im Schnitt 
mit den Regelungsorganen in einer zweiten Stellung. Skz. 4 zeigt 
einen Teil der Skz. 2 in Draufsicht. 

Die Regelungsvorrichtung nach Skz. 1 besitzt zur Regelung 
des aus der Düse a austretenden und z. B. auf ein Peltonrad 
wirkenden Wasserstrables eine zweiteilige Düsennadel, die aus denı 
zum Abschließen der Düsenöffnung dienenden hohlen Schaft b mit 
Kopf b, und der zum Ablenken des Druckwassers bei plötzlicher 
Entlastung dienenden Spindel c besteht, letztere ist im Schaft b 
axial verschiebbar und trägt an ihrem vorderen Ende einen mit 
der Spindel verschraubten, leicht auswechselbaren Kopf c,, der das 
eigentliche Ablenkorgan bildet. Dieser Kopf besitzt in der Mitte 
seiner Länge eine Verdickung, die nach vorn in eine Spitze zu- 
läuft und nach hinten konisch abfällt. 

Der Schaft b wird durch einen Servomotor betätigt, der 
einen mit dem Schaft zusammengebauten Kolben d besitzt, der in 
einem Zylinder d, geführt ist; in diesem 
Zylinder kann beiderseits Druckwasser 
zur Verschiebung des Kolbens bezw. des 
Schaftes eingeführt werden. Zur Be- 
tätigung der Spindel c ist ein auf dieser 
befestigter Kolben e vorgesehen, der in 
einem mit dem Schaft zusammengebauten 
Zylinder e, geführt ist. In diesen letz- 
teren Zylinder kann vor den Kolben 
Druckwasser eingeführt und dadurch der 
Kolben bezw. die Spindel entgegen der 
Wirkung einer Feder f zurückbewegt 
werden, wobei diese Feder in einem mit — 
dem Zylinder aus einem Stück bestehen- 
den Gehäuse f, untergebracht ist. Mit 
der Düse a ist ein Gehäuse zusammen- 
gebaut, das einen der Düsenöffnung vor- 
geschalteten, als Nebenauslaß für das 
Druckwasser dienenden Kanal g ein- 
schließt, der nach dem Unterwasser- 
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kanal führt. I 
Zur Einführung des Druckwassers bbs ~. 
in die beiden Zylinder d, und e, ist 2. dE NZ >” 
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ein Dreiweghahn i eingeschaltet. Ventil Serer AR 
und Dreiweghahn sind mit einer gemein- 
samen Ableitung i, fiir das aus den Zy- 
lindern k verdrängte Wasser verbunden; 
sie werden vom Fliehkraftregler k aus 
durch Vermittlung der an die Hülse des 
Reglers angreifenden Regulierstange 1 
und der mit dieser und dem Steuerventil h, sowie dem Dreiweg- 
hahn i unter Vermittlung von Katarakten verbundenen Stangen |, 
und m betätigt. Mit n ist eine an den Dreiweghahn angreifende Zug- 
feder bezeichnet, welche bestrebt ist, den Hahn in eine solche Lage 
zu drehen, in der er den Zylinder e, mit der Druckleitung h 
verbindet; o ist das mit der Regulierstange 1 und mit dem Ge- 
häuse f, verbundene Rückführungsgestänge und p eine um die 
Spindel c gelegte Pufferfeder, die bestrebt ist, den Kopf c, der 
Spindel in die entsprechend trichterförmig gestaltete Bohrung am 
Kopf 1, des Schaftes b zu ziehen. 

Die Wirkungsweise der vorbeschriebenen Regelungs- 
vorrichtung ist nun folgende: 

Solange der Gang der Turbine ein normaler ist, d. h. nur 
kleinere Schwankungen in der Geschwindigkeit des Peltonrades 
auftreten, wird die Düsennadel, d. h. also Schaft b und Spindel c 
miteinander, vom Regler 1 aus durch Vermittlung des Servomotors 
dd, bewegt. Die auf den Kolben d .wirkende Druckflüssigkeit 
hält die Nadel bc in jeder Stellung im Gleichgewicht. Das vom 
Regler h aus durch Vermittlung der um den Verbindungspunkt 
mit der Stange m sich drehenden Regulierstange | betätigte Steuer- 
ventil h, reguliert den Zu- und Abfluß der Druckflüssigkeit in 
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Fig. 328. Z. A.: 
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und aus dem Zylinder d,, während die Bewegungen der Nadel b c 
durch die Rückführung o wieder ausgeglichen werden. 

Im Moment einer plötzlichen Entlastung und infolgedessen 
steigender Geschwindigkeit des Peltonrades bleibt infolge des 
momentanen starken Ausschlages des Fliehkraftreglers 1, das Ventil 
h, momentan fest; die Regulierstange 1 dreht sich demnach um 
den Verbindungspunkt mit der Stange 1,, wodurch der Dreiweg- 
hahn i so gedreht wird, daß die vor dem Kolben e im Zylinder 
e, befindliche Druckflüssigkeit durch die Leitung i, ausströmen 
kann. Während der Kolben d mit Schaft h und Zylinder e, durch 
die zu beiden Seiten des Kolbens d befindliche Druckflüssigkeit 
momentan festgehalten ist, wird infolge der Abnahme des Druckes 
im Zylinder c, der Kolben e mit Spindel c durch die sich ent- 
spannende Feder f um eine Länge vor- bezw. aus dem Schaft 
herausbewegt, die genügt, um dem nach der Düsenöffnung 
strömenden Druckwasser die zur vollständigen Vortreibung der 
Nadelspindel erforderliche Angriffsfläche zu bieten. Die vorderste 
lockere Pufferfeder p wird durch dieses plötzliche Vorgehen der 
Nadelspindel gegen das Ende der Bewegung gespannt und schwächt 
somit den sonst erfolgenden starken Stoß des Kolbens e gegen 
die Wandung des Zylinders. 

Wenn die Spindel c die der Stellung in Fig. 323 entsprechende 
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Eine beachtenswerte Nadeldüsen- Regelung für Freistrahlturbinen. 


vorderste Lage eingenommen hat, wird das aus der Düse a 
austretende Druckwasser durch den hinteren konischen Teil des 
Kopfes c, nach allen Seiten hin gleichmäßig und stoßlos in den 
Kanal g hinein abgelenkt. Während dieses Vorganges wird durch 
das allmähliche Nachgeben des mit dem. Gestänge l, verbundenen 
Kataraktes das Steuerventil h, so bewegt, da8 die Druckfliissigkeit 
im Zylinder d, den Kolben d und den mit ihm verbundenen 
Schaft b langsam nach vorn, d. h. in die Schlußstellung treibt. 

Nimmt infolge der Ablenkung des Druckwassers die Ge- 
schwindigkeit des Peltonrades ab, so wird durch die Regulier- 
stange 1 und unter Mitwirkung der sich zusammenziehenden 
Feder g der Dreiweghahn so gedreht, daß wieder Druckwasser in 
den Zylinder e, vor den Kolben e gelangt. Dieser wird durch 
den steigenden Fliissigkeitsdruck nach hinten bewegt und zieht 
dadurch die Spindel c wieder zurück, wobei der Kopf c, derselben 
innig in den Trichter am Kopf b, des ihr auf halbem Wege ent- 
gegenkommenden Schaftes gepreBt wird. Nach erfolgter Ver- 
einigung von Nadelspindelkopf mit Schaftkopf ist die Austritts- 
öffnung der Düse so verkleinert, daß trotz der erfolgten Entlastung 
ein neuer Gleichgewichtszustand bei der gegebenen normalen Touren- 
zahl entstanden ist. 


Die Ausführungsform der Regelungsvorrichtung nach Skz. 2 
bis 4 weicht von der erstbeschriebenen darin ab, daß hier der 
Zylinder e, fiir den auf der Spindel sitzenden Kolben e nicht 
mit dem Schaft b zusammengebaut ist, sondern ein Stück für 
sich bildet. Der Zylinder e, besitzt an seinem hinteren Ende 
eine Führungsbüchse q und an seinem vorderen Ende ein nach 
vorn offenes Gehäuse a,, in das der Schaft mit seinem hinteren, 
mit einem Anpaß r versehenen Ende ragt. Der den Eintritt des 
Druckwassers in den Zylinder e, regelnde Dreiweghahn i wird 
hier von der Spindel c aus betätigt. Zu diesem Zwecke ist auf 
letzterer ein Stift s befestigt, der durch einen länglichen Schlitz 
in der Büchse q aus dieser herausragt. Der Stift s befindet sich 
zwischen zwei in seine Bahn ragenden Hebeln z, die mit dem 
Dreiweghahn in Verbindung stehen. Dem Dreiweghahn ist in 
der Druckwasserleitung h ein zweiter, gewöhnlicher Durchlaß u 
vorgeschaltet, der mit der mit Katarakt ausgerüsteten, an die 
Regulierstange 1 angreifenden Stange m durch eine Stange v ver- 
bunden ist und unter Wirkung der an die Stange m angreifenden 
Zugfeder m, in Offenstellung gehalten wird. 

Der Zylinder e, mit Gehäuse q, kann mit der Spindel ge- 
kuppelt werden. Zu diesem Zwecke sind an letzterer zwei durch 
einen Längsschlitz im Schaft nach außen ragende Nocken w 
(Skz. 2 und 4) vorgesehen, hinter die am Gehäuse q, drehbar 
gelagerte Klinken w, greifen können. Diese Klinken stehen unter 
Wirkung der Feder m, und sind mit der Stange m verbunden. 
Auf dem in das Gehäuse q, ragenden Ende des Schaftes b sitzt 
zwischen dem Gehäuse und dem Anpaß r eine Schraubenfeder und 
zwischen dem Anpaß und einem gegen die Nocken w anliegenden 

losen Ring y eine 
zweite Feder z. 
Durch die Wir- 
kung der Feder 
m, werden, wie 
in Skz. 2 und 4 
gezeigt, die Klin- 
ken w, mit den 
Nocken w in Ein- 
griff gehalten. c 
ist das mit der 
Stange m an die 
Regulierstange 1 
und an den Schaft 
b angreifende 





Fig. 324. Z.A.: Zur > rage der Wirkungsweise der Rückführungs- 
Abdampfentöler. l gestänge. 
Die Wirkungs- 


weise dieser zweiten Ausführungsform der Regelungsvorrichtung 
ist bei normalem Gang der Turbine die gleiche wie bei der erst- 
beschriebenen Ausführungsform, indem vom Fliehkraftregler k aus 
nur das Steuerventil h betätigt und infolgedessen durch den Servo- 
motor die beiden Teile b c der Düsennadel miteinander betätigt 
werden, wobei die Bewegungen der Nadel durch die Rückführung o 
wieder ausgeglichen werden. 

Im Moment einer plötzlichen Entlastung des Peltonrades 
werden die Klinken w, vom Fliehkraftregler k aus gehoben und 
dadurch die Spindel c mit Nocken w freigegeben; gleichzeitig 
wird auch der Hahn u geschlossen. Der Dreiweghahn i nimmt 
hierbei eine solche Lage ein, daß der Raum vor dem Kolben in 
Verbindung mit der Ableitung i, gelangt (Skz. 2.) 

Während der Loskupplung der Nadelspindel wird das Steuer: 
ventil h, so gesteuert, daß der Kolben d mit Schaft durch die 
Druckflüssigkeit momentan festgehalten wird, worauf unter der 
Wirkung der sich entspannenden Feder z die Spindel s allein 
um so viel vorbewegt wird, daß sie durch das nach der Düsen- 
öffnung strömende Druckwasser vollständig in die in Skz. 3 dar- 
gestellte Lage vorgetrieben wird, in der das aus der Düsenöffnung 
austretende Druckwasser durch den Kopf c, gleichmäßig und ohne 
Stoß in den Kanal g abgelenkt wird. Nach erfolgter Loskupplung 
des Gehäuses q, von der Spindel ce wird im gleichen Moment 
unter Wirkung der sich entspannenden Feder das Gehäuse q, 
zurückbewegt. Ein heftiger Stoß des Kolbens e gegen die 
Wandung des Zylinders e, wird durch die gegen das Ende der 
Bewegung gespannte Pufferfeder p vermieden. Bei der gleichzeitig 
stattfindenden entgegengesetzten Bewegung von Kolben e und Zy- 
linder e, wird das in letzterem befindliche Wasser durch die 
Leitung 1, hinausgepreßt. 
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Gegen das Ende des Vorgehens der Nadelspindel c wird 
durch den auf einen der Hebel t auftreffenden Stift s der Drei- 
weghahn i so gedreht, daß der Zylinder mit der Druckleitung h 
bis zu dem jetzt noch geschlossenen Hahn u in Verbindung tritt. 
Derselbe wird durch die mit ihm über das Gestänge v und m 
verbundene gespannte Feder m, langsam geöffnet, was von dem 
fallenden Fliehkraftregler k und dem mit dem Gestänge m ver- 
bundenen allmählich nachgiebigen Katarakt gestattet wird. Der 
Kolben e, und die Spindel c werden durch die nun einströmende 
Druckflüssigkeit so weit zurückgetrieben, bis der mit der Spindel 
verbundene Spindelkopf c, im Trichter des Schaftkopfes aufsitzt. 
Während zugleich die Federn x und z gespannt werden, bewegt 
sich infolge des noch immer wirkenden Flüssigkeitsdruckes der 
Zylinder e, mit dem (Gehäuse h, in entgegengesetzter Richtung, 
bis die Klinken w, unter der Wirkung der sich zusammenziehen- 
den Feder m, über die Nocken w zu greifen beginnen. Der 
Stift s an der Spindel ce bewirkt dann durch Einwirkung auf den 
zweiten der beiden Hebel t die Umstellung des Dreiweghahnes i, 
derart, daß das im Zylinder befindliche Druckwasser ablaufen 
kann. Der Zylinder ist also jetzt und während der Regulierung 
des aus der Düse austretenden Wasserstrahles beim normalen 
Gang der Turbine ohne Druck. 


Infolge der eingetretenen Druckreduktion im Zylinder e, er- 
strebt die zusammengepreßte Feder x eine neue Rückwärts- 
bewegung des Zylinders e,, die aber dadurch verhindert wird, 
daß die Klinken w inzwischen hinter die Nocken w greifen. 
Der Druck der Feder x wird nun beständig vom Zylinder e, 
über die Klinken und Nocken auf die Spindel e übertragen und 
bewirkt so ein fortgesetztes Aufsitzen des Nadelkopfes in dem 
Trichter des Nadelschaftes. Auch hier bewegt sich während des 
ganzen Vorganges der Kolben d mit dem Nadelschaft b und dem 
Schaftkopf b, langsam nach vorwärts, so daß die Vereinigung 
von Spindel und Schaft in einer der neuen Gleichgewichtslage 
bei gleicher Tourenzahl entsprechenden Stellung erfolgt, die durch 
die nun veränderte sekundlich ausströmende Wassermenge be- 
dingt ist. 


Winke aus der Praxis. 


57. Zur Frage der Wirkungsweise der Abdampfentöler. 
(Mit Abbildung, Fig. 324.) 





Die Dampfentölung wird bewirkt: 


1. Durch Richtungswechsel des Dampfstromes, wobei 
der spezifisch leichtere Dampf seine Richtung leicht 
wechselt, während das spezifisch schwerere Öl in seiner 
Richtung weiter fliegt und sich an den Ablenkflächen 
ansetzt; 

2. durch Reibung an Flächen und Kanten; 

3. durch Zentrifugal-Wirkung. 


Damit alle Dampfteilchen gut entölt werden, muß der Dampf- 
strom abwechselnd in viele dünne Schichten geteilt und gut ge- 
mischt werden. Ferner muß, damit das abgeschiedene Öl nicht 
wieder vom Dampfstrom aufgenommen wird, für eine schnelle 
Abführung des Öles gesorgt werden. 


Die bekannten Entöler beruhen entweder auf einer Kombination 
der zwei erstgenannten Vorgänge oder auf dem dritten. Leider 
wird, so schreibt uns Eduard Kluge in Leipzig, in einigen 
Apparaten das Prinzip des Richtungswechsels falsch angewendet, 
z. B. in denen, die kammförmige oder gelochte zylindrische Hohl- 
räume besitzen, die mit ihrer Öffnung der Richtung des Dampf- 
stromes zugekehrt sind und dabei keinen Ausgang haben. Bei 
diesen durchströmt der Dampf, nachdem er die Hohlräume aus- 
gefüllt hat, diese nicht etwa, sondern er sucht sich den kürzesten 
Weg um die Hohlkörper herum. In allen diesen Apparaten findet 
wegen der Größe der Hoblräume nur eine unvollständige Teilungs- 
und Kantenreibungs- und eine im anderen Sinne als beabsichtigt 
erfolgende Richtungs-Wirkung statt. Der Raum wird schlecht 
ausgenutzt, die Apparate wirken also bei der durch die Verhilt- 
nisse bedingten geringen Größe der Entöler nur unvollkommen. 
Ferner verursachen sie, des durch die Hoblkörper verringerten 
Durchgangsquerschnittes wegen, eine ungünstige Rückwirkung auf 
die Leistung der Maschine. 








Eine andere Form, die Entöler mit gelochten Blechen, sind 
als unbrauchbar liingst abgetan, weil in ihnen kein Richtungs- 
wechsel des Dampfstromes stattfindet. 

Auch die Zentrifugalentóler wirken nicht vollkommen, da sie 
keine Einrichtung fiir die Teilung in Dampfschichten besitzen. 

Gut wirken dagegen die Zentrifugal-Entóler mit einem sich 
drehenden Schleuderrad; sie haben auf der anderen Seite aber 
auch wieder den Nachteil, daß sie bewegliche Teile besitzen, also 
der Abnutzung ausgesetzt sind und gewartet sowie zeitweise auch 
repariert werden müssen. 

Bei einer weiteren Gruppe von Entölern sind zum Zwecke 
der guten Mischung des Dampfes die Abscheideelemente ab- 
wechselnd senkrecht und wagrecht eingebaut. Dies scheint mir 
auch nur ein Notbehelf zu sein, denn die wagrecht eingebauten 
Elemente können der schlechten Ölabführung wegen als Abscheide- 
elemente nicht mit in Frage kommen, sie sind nur Richtungs- 
elemente und nehmen als solche zu viel Platz ein, 

Im Abdampfentöler System Kluge dagegen, wird, wie 
aus Fig. 324 zu ersehen, der Dampf zunächst in viele dünne 
Schichten zerlegt, deren jede in den senkrecht stehenden Winkeln 
mehrfacher Richtungsänderung unterworfen wird, wobei die Öl- 
absonderung erfolgt. Zwischendurch wird der Dampf durch die wag- 
rechten kurzen Richtungselemente gemischt, so daß sich im nächsten 
Abscheidewinkel neue Dampfschichten bilden müssen, also etwa 
noch nicht entölte Dampfteilchen an die Schichtoberfläche kommen 
und sich entölen werden. Das abgeschiedene Öl läuft an den 
senkrechten Rinnen aus dem Dampfstrom heraus nach dem Boden. 

Im ganzen Apparat befindet sich außer den kurzen Richtungs- 
elementen kein Teil, der nicht ölabscheidend tätig wäre. 

Wird der Entöler in eine 
mit Auspuff arbeitende Maschi- 
nenanlage eingebaut, so läßt sich 
das abgeschiedene Ölwasser ein- 





entfernen, bei Kondensation muß 
dagegen ein 
Ölwasserableiter, der auf 
Vakuum arbeitet, eingebaut wer- 
den. Diese Apparate arbeiten 





Fig. 825. Z. A.: Bohrdornsicherung. 

von der Klugeschen Konstruktion 
— ohne Bedienung, und verbrauchen zu ihrer periodischen Be- 
tätigung nur wenig Dampf. Dieser beträgt nur einen Bruchteil 
der Dampfmenge, die zum Betrieb der früher zu dem Zwecke 
verwendeten Ölwasserpumpe nötig war. Diese Ölwasserpumpen 
sind durch Anschaffungs- und Fundierungskosten teuer und schaffen, 
da sie gegen das hohe Vakuum der Maschinenanlage arbeiten 
müssen, durch Versagen viel Unbequemlichkeiten. 

Wer schließlich das gewonnene Öl wieder benutzen will, was 
aus an dieser Stelle schon mehrfach klargelegten Gründen nur 
anzuraten ist, benötigt dazu eines sogen. Klärbehälters, auf 
dessen konstruktive Ausbildung hier nicht weiter eingegangen 
werden soll, da solche Apparate im „Prakt. Masch.-Konstrukteur“ 
schon oft beschrieben wurden. 


58. Bohrdornsicherung. 
(Mit Abbildung, Fig. 325.) 

Sehr oft hört man in der Praxis die Klage, daß der Schwanz 
des Bohrers in dem Konus der Bohrstange infolge irgend eines 
Umstandes sich lockert. 

Der ,Machinery* entnehmen wir eine ebenda von John E. 
Cook beschriebene kleine Einrichtung, die in solchen Fällen Ab- 
hilfe schaffen soll. Man erkennt, daß hier die Bohrstange mit 
vier Löchern für ebenso viele versenkte Schrauben versehen ist, 
die man paarweise so nahe als möglich aneinander anordnet. Die 
Schrauben sind mit Schlitzen für den Schraubenzieher versehen 
und gebärtet; sie sollen nach genannter Zeitschrift lange Zeit 
halten und können, falls ihr Gewinde sich einmal ausgeleiert hat 
oder die Schraube selbst lidiert ist, leicht ausgewechselt werden. 





59. Eine Metallspäne-Stopfbüchsen-Packung. 
(Mit Abbildung, Fig. 326.) 
Daß man auch Metallspäne als Stopfbüchsen-Packung ver- 
wenden kann, beweist die von der Firma Wigersma & Sik- 





fach mit Hilfe eines der vielen | 
bekannten Kondenswasserableiter 


selbsttätiger | 


— wenigstens gilt das wieder | 











` und 
| zirkels dar- 
- stellt. 


kema in Groningen, Holland, eingeführte Metallspäne- 
Stopfbüchsen - Packung ,Wigmariet*. Diese eignet sich 
für Dampfmaschinen, Dieselmotore, Kalander, Pumpen usw. und 
besteht aus einer Mischung von Metallspänen und amerikanischem 
Flockengraphit. 

Die Packung wurde von genanntem Werk vor mehreren 
Jahren in die Praxis eingefúhrt und hat sich bisher insofern als 
brauchbar erwiesen, als man die vor Jahren eingelegten Packungen 
bis heute noch nicht auszuwechseln brauchte. Sie ist weiter 
sowohl fiir kleine als auch für große Stopfbüchsen brauchbar. 
Ebenso ist sie infolge des Graphitge 
haltes und des beniitzten unschmelz- 
baren Fettes bei der Reparatur leicht 
zu entfernen und fiir dieselbe Biichse 
wieder zu verwenden, was bei den be- 
kannten Weichpackungen wohl ausge- 
schlossen sein dúrfte. Die Packung 
dichtet bei heißem Dampf von 280% C 
noch sicher ab und wird ähnlich den 
Stangenpackungen in die Stopfbüchse 
eingelegt. Sie behält stets ihre elas- 
tischen Eigenschaften und wird weder 
hart noch brüchig. i 

Nebenstebende Skz. Fig. 326 zeigt 
eine mit „Wigmariet“ verpackte Kolben- 
stange. Diese erwies sich auf die 
Dauer vollständig blank, wurde also 
durch die Packung in keiner Weise an- 
gegriffen, man fand nämlich, daß sich 
zwischen den einzelnen Stangen der Packung kleine Hohlräume 
gebildet hatten, in denen sich das in der Packung enthaltene Fett 
angesammelt hatte, so daß die Packung selbsttätig geschmiert 
worden war, welche Tatsache naturgemäß sowohl für die Haltbar- 
keit der Packung als auch der Stange von großem Werte sein mußte. 

Es wäre erwünscht, aus der Praxis heraus weitere Mit- 
teilungen über den tatsächlichen Wert des Materials für Packungs- 
zwecke zu erhalten. 








Fig. 326. Z. A.: Eine Metall- 
späne-Stopf büchsen- Packung. 





60. Ein neuer Nullenzirkel. 
(Mit Abbildung, Fig. 327.) 

Beim Gebrauch des Nullenzirkels kommt man oftmals insofern 
in Verlegenheit, als dieser nur immer die Ausführung sehr kleiner 
Kreise gestattet. Oft jedoch ist es erwünscht, auch größere Kreise 
mit dem Nullenzirkel ziehen zu können. Den ,Mittelzirkel* kann 
man nicht benutzen, da er sich nicht genau einstellen läßt, und 
der einstellbare ,Greifzirkel* ist wiederum nicht für Blei und 
Feder eingerichtet. 

Durch Fig. 327 wird nun ein von der Eugene Dietz- 
gen Co. in Chicago und New York eingeführter Nullen- 
zirkel ver- 
anschaulicht, 
der sich als 
ein Mittelding 
des bei uns 
üblichen Nul- 
lenzirkels 
Stell- 


Durch 
‘Verbindung 
mit einem Zei- 
ger und einer 
Skala bietet 
dieser Zirkel 
die Möglich- 
keit, jeden Radius innerhalb gewisser Grenzen genau einzustellen. 

Will man irgend einen Radius einstellen, so erfaßt man die 
zwei Schenkel des Zirkels nahe dem vorderen Ende mittels des 
Daumens und Zeigefingers der linken Hand, drückt sie so viel zu- 
sammen, daß der Zeigefinger auf der Skala den gewünschten 
Radius anzeigt und dreht dann mit Hilfe der rechten Hand die 
Mikrometerschraube, bis sie sich gegen den beweglichen Schenkel 
des Zirkels fest anlegt. 

Trotz seiner Gebrechlichkeit erscheint uns das Instrument 
doch derart brauchbar, daß wir seine Benutzung im Zeichenbüro 
empfehlen möchten. 





Fig. 827. Z. A.: Ein neuer Nullenzirkel. 


DL Trolleys für 1-Tráger. 
(Mit Abbildung, Fig. 328.) 


Die sogenannten Trolleys, wie sie heute bei den Einschienen- 
hiingebahnen zum Anhängen der Flaschenzüge usw. benutzt werden, 
haben dem Konstrukteur schon viel zu schaffen gemacht. Vor 
allen Dingen hat man, da ja die Räder des Trolleys auf den ab- 
geschrägten Schenkeln der unteren Flansche des Trägers entlang 
laufen, immer mit dem Übelstande zu rechnen, daß sie sich nach 
außen wegzudrücken suchen. Das ist beisp. bei der sehr beliebten 
Form Skz. 1 Fig. 328 der Fall. Bei dieser laufen die konischen 
Räder a auf wagrechten Achsen, statt daß dem natürlichen Be- 
streben der Räder, nach außen zu laufen, Rechnung getragen 
wäre. Daraus ergibt sich dann eine verhältnismäßig schnelle Ab- 
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nutzung und gleichzeitig auch 
' die Tendenz des ganzen Trol- 
leys, sich zu verbiegen. 

Anders bei dem Trolley 
nach Skz. 2. Hier sind die 
Rollen, wenn man so sagen darf, 
natürlich angeordnet. Ein Durch- 
biegen ihrer Drehzapfen er- 
scheint ausgeschlossen, und auch 
die an den Achsen des Trolleys 
wirksamen Kräfte treten in einer 
Form auf, daß ein Abbrechen 
der Schenkel des Bügels ausgeschlossen ist, trotzdem in letzteren 
die Stehbolzen des Trolleys Skz. 1 fehlen. 





Fig. 838. Z. A.: Trolleys für I-Träger. 





Sprechsaal. 








Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Ve 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Behandelt feuerfestes Mauerwerk und die dazu gehörigen 
Materialien richtig! 

Bei der Ausführung eines feuerfesten Mauerwerkes hat man zu- 
nächst die bautechnischen Grundsätze zu beachten, daneben aber hat 
man in jedem einzelnen Fall sich vorher darüber zu entscheiden, ob 
man zweckmäßig Steine von gewöhnlichem Handelsformat oder 
größere, besonders anzufertigende Formsteine anzuwenden hat. 

Bei schwierigen Bauten tut man gut „auf Maß gefertigte" Form- 
ziegel zu benutzen, um das Behauen der handelsüblichen Steine 
von 25 X 12,5 X 6,5 cm zu vermeiden und ein festes Mauerwerk 
mit möglichst wenig und engen Fugen zu erhalten. Formstein- 
mauerwerk wird allerdings etwas teurer als solches von Steinen 
gewöhnlichen Formats, doch ist es, ein gutes Material voraus- 
gesetzt, weit haltbarer als letzteres. Es macht sich deshalb auch 
durch die längere Lebensdauer bald bezahlt. Werden nicht be- 
sondere Ziele verfolgt, so empfiehlt es sich, die Abmessungen der 
Formsteine so zu wählen, daß sich die Steine noch leicht ver- 
setzen lassen. 


Abdeckplatten und Stücke, die einseitig erwärmt werden, 
wähle man überhaupt nie groß, da sie sonst zum Reißen neigen. 

Es gelte als Regel, daß feuerfestes Mauerwerk in jeder Beziehung 
sorgfältiger als gewöhnliches auszuführen ist, die erforderliche 
größere Mühe bei Beaufsichtigung des Baues darf nicht gescheut 
werden. 

Die Beschädigung des feuerfesten Mauerwerkes nimmt immer 
an den Fugen ihren Anfang, weshalb man diese so eng als 
möglich herzustellen hat*); die richtige Weite ist 8 mm. Nur 
bei Dinasziegeln dürfen die Fugen etwas weiter sein, wegen der 
später eintretenden Ausdehnung. 


Gewölbe sind stets aus Keilsteinen und nie aus recht- 
winkligen Steinen, wie das häufig geschieht, herzustellen. Bei 
Gewölben aus rechtwinkligen Steinen stoßen die einzelnen Steine 
unten hart aneinander, während nach oben die Mörtelfugen immer 
größer werden. Unter dem Einfluß der Wärme hebt sich, infolge 
der unvermeidlichen Ausdebnung der Steine, das Gewölbe, die 
Fugen treten oben auseinander und die untere Kante der Steine 
hat die ganze Last zu tragen. Auch verschieben sich dabei die 
Steine häufig gegeneinander, das Gewölbe wird, wie der Maurer 
sagt, „eckig“ und stürzt event]. zusammen. 

Für Bauten wie Schachtöfen, Kupol- und Tiegelöfen usw. 
nehme man stets genau passende Radialsteine, diese halten 
besser als solche aus gewöhnlichen Handelsformaten. 

Weiter sind alle feuerfesten Steine beim Lagern vor Regen 
und Bodenfeuchtigkeit zu schützen. Sie leiden durch Ein- 
dringen von Feuchtigkeit um so mehr, je poröser sie sind. Durch 
nur einen Frost können wassersatte Steine schon zerstört werden. 
Beim langen Lagern wiederum siedeln sich unter dem Einfluß der 
Nässe leicht Moose und Flechten an, die die Steine mürbe machen 
und Abbröckelungen verursachen. Durch die Nässe wird auch die 
mechanische Festigkeit vermindert. 

Besondere Sorgfalt verlangen in dieser Hinsicht die Dinassteine. 


*) Vgl.: F. Wileke, Bau der Feuerungen, Heizungen usw. 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


Von nicht zu unterschätzender Bedeutung für das feuerfeste 
Mauerwerk ist schließlich der feuerfeste Mörtel, da er die 
einzelnen Steine desselben verbinden, bezw. deren Unebenheiten 
beim Verband ausgleichen und bei der im Ofen berrschenden 
Temperatur nach und nach fest werden soll. 

Die Beschaffenheit, besonders die Feuerfestigkeit des Mörtels 
muß sich noch dem jeweiligen Verwendungszwecke bezw. der 
Temperatur, der das betreffende Mauerwerk später ausgesetzt 
wird, richten. Seine Eigenschaften müssen deshalb ungefähr 
denen der Steine entsprechen. Durch größeren Zusatz von Binde- 
ton etwa 1:2 als bei den Steinen selbst mischt man den Mörtel 
so, daß seine Feuerfestigkeit hinter jener der Chamottesteine etwas 
zurückbleibt, damit er bei den Temperaturen im Ofen sindert. 
ohne dabei zu schwinden oder sich aufzulockern und die einzelnen 
Steine gewissermaßen zusammenbacken läßt. 

Häufig gelangen feuerfeste Mörtel unter dem falschen Namen 
„feuerfester Zement* oder „Feuerzement“ in den Handel. Derartige 
Fabrikate sind nicht das was man dem Namen nach von ihnen 
erwartet, sondern nur sandige Abfallprodukte der Kaolin- 
Schlämmereien, die vom Käufer viel zu teuer bezahlt werden 
müssen. Kaolinsand, Klebsand oder auch Pegmatitabfälle kann 
man niemals als Mörtel bezeichnen, die nach bestimmter Zeit 
an die Luft abbinden, sie haben also mit einem zementartigen 
Bindemittel auch nichts gemein. Zu dem für dieses Material an- 
gelegten hoben Preis kann sich der Käufer leicht das doppelte 
Quantum Mörtel in guter Qualität von einem Chamottesteir- 
lieferanten beschaffen ! 

Auf die gute Qualität des Mörtels wird noch immer viel 
zu wenig Wert gelegt, während gleichzeitig die weitgehendsten 
Garantien für die Haltbarkeit der Steine verlangt werden. Es wird 
deshalb keine Fabrik feuerfester Produkte eine Sicherheit für die 
Haltbarkeit des aus ihren Steinen hergestellten Mauerwerks über- 
nehmen, wenn sie den dazu geeigneten Mörtel nicht mitgeliefert hat. 

Zum Vermauern ist der Chamottemörtel möglichst dünn- 
breiig in Wasser anzurühren, um, wie gesagt, Fugen mit nicht 
mehr als 3 mm Dicke zwischen den einzelnen Steinen zu er- 
halten. Zweckmäßig bedeckt man beim Vermauern den liegenden 
Stein mit einer gleichmäßig verteilten dünnen Mörtelschicht, legt 
dann den folgenden, vorher gut angefeuchteten, Stein darauf, drückt 
ihn durch Hin- und Herreiben und Aufklopfen mit dem Hammer- 
stiel fest an, wobei die Steine so nahe zusammen kommen müssen, 
daß der überschüssige Mörtel aus den Fugen gedrückt wird. Er 
ist dann durch Abstreichen zu entfernen. 

Ist das Ofenmauerwerk fertig, so werden die äußeren Fugen 
sorgfältig verstrichen und im Ganzen abgeschlämmt. 

Bevor ein Ofen in Betrieb genommen werden 
kann, muß das neu aufgeführte Mauerwerk durch lang- 
sames Holzfeuer allmählich ausgetrocknet werden. 

War der Ofen schon einmal im Brand, so kann man ibn ver- 
hältnismäßig rascher anfeuern. 

Zum Verdichten von Chamottemuffeln bedient man 
sich eines besonderen Chamottenmuffelkittes, der bei erhitzter 
Muttel angewandt wird. W. 
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Von der Turiner Ausstellung. 


Kaum haben sich die Pforten der letzten großen Ausstellung 
zu Brüssel ‘geschlossen, so öffnen sich diejenigen einer zweiten 
Ausstellung von anscheinend kaum geringerer Bedeutung. Aller- 
dings gilt auch von dieser Ausstellung das Wort, das wir s. Zt. 


unserer Besprechung der Brüs- 


seler Weltausstellung voraus- 7 



















schickten, sie ist am Tage der 900 = ECK gp 
Eröffnung nicht „fertig* und ge ( KE 
wann sie fertig wird, läßt sich 3 S AG HI A 
heute noch nicht sagen. Aber d Bau 
trotzdem ist heute schon zu ORR US, 
erkennen, daß sie so manches DRS 


hervorragende Ausstel- Aj 


lungsobjekt enthalten wird. 
— Im übrigen können wir 
nur wünschen, daß auch die 
noch fehlenden Gegenstände | 
sobald in Turin eintreffen, daß | MM 
die Ausstellung eher fertig Pi NN. 
wird, als diejenige in Brtissel. VEN: 
Weiter möchten wir auch A ISN LESA 44 
wünschen, daß es ihr nicht De nn i 
geht, wie so vielen anderen 7% 
Ausstellungen, daß eine An- 
zahl Ausstellungsobjekte wohl 
in den Katalogen figurieren, 
tatsächlich aber gar nicht vor- 
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handen, oder doch nur in TA WW Kg 1 
Form von Modellen vertreten E MA a 
sind. ae — | 
Daß die Ausstellung an HEM 
sich großartig angelegt ist, er- WE wei" 2 ry 
kennt man schon an Hand der AGC i 
Pläne. Ob sie aber das hal- Test ft g | 
ten wird, was man auf Grund VW EER I 
der Pläne sich versprechen SZ E N 
darf, wird sich erst in einigen pte 2050 Y  W 


Wochen úbersehen lassen. Fiir 
den Berichterstatter ist da- 
durch natürlich die Arbeit 
außerordentlich erschwert. Es bleibt uns daher nur derselbe Weg 
übrig, den wir auch bei anderen Ausstellungen — und zwar wie 
wir dreist behaupten dürfen — mit Erfolg beschritten haben, 
nämlich der, die einzelnen Ausstellungsobjekte in bunter Reihe 
an dem Auge der Leser vorüberziehen zu lassen. 

Wir beginnen heute mit einem deutschen Fabrikat, der 
neuen Gleichstromdampfmaschine der Maschinenfabrik 
Augsburg-Nürnberg, ihr werden sich in späteren Nummern weitere 
Objekte mit und ohne Tafeln anschließen. 
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I. Die M.A.N.-Gleichstromdampfmaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 27.) 

Die Zeichnungen auf Tafel 27 geben eine Gleichstrom- 
Dampfmaschine der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.-G. (M.A.N.) wieder. 

Der auch bei den Lentzmaschinen dieser Firma aus- 
geführte kräftige Gabelrahmen und die gekröpfte Kurbelwelle, die 
sich bewährt haben, wurden auch für die Gleichstromanordnung 
beibehalten. 

Der Kolben läuft so weit in die geheizten Deckel hinein, als 
der Normalfüllung entspricht, 
um eine Heizung des Zylinders 
während der Füllungsperiode 
zu erzielen. 

Neu an der Maschine ist 

vor allem die Anordnung der 
Steuerung. Die vollständig 
kühl an der Geradfiibrung ge- 
lagerte Steuerwelle trägt ein 
einziges von einem Lentz- 
Achsenregler verstellbares Ex- 
zenter. Dieses überträgt seine 
Hubbewegung durch Hebel 
und Lenker auf die am Zy- 
linder in den Ventilbügeln ge- 
lagerte Schwingwelle. Auf der 
letzteren aufgekeilte Rollen- 
hebel und die zugehörigen auf 
den Ventilspindelführungen 
sitzenden Hubkurven vermit- 
teln die Ventilbewegung.. Die 
ganze Steuerung kennzeichnet 
sich durch größte Einfachheit 
und durch den Fortfall aller 
hin- und hergehenden Massen, 
so daß Beschleunigungsrück- 
| drücke auf den Regler fast 
vollständig vermieden sind. 
Die Einlaßventile sind liegend 
angeordnet. 
Der bei Auspuffbetrieb 
Ä notwendige große schädliche 
Raum wird durch in den Zy- 
linderköpfen sitzende Ventile 
selbsttätig zugeschaltet (D. R. 
A P.). Ein kleiner Kolben, der 
einerseits mit der Außenluft, andererseits durch eine kleine Rohr- 
leitung mit dem Auspuffwulst am Zylinder in Verbindung steht, 
hält bei Kondensationsbetrieb ein Venti) geschlossen, das den 
Zylinderraum mit dem Zuschaltraum verbindet. Beim Versagen 
der Kondensation öffnet sich das Ventil selbsttätig und schließt 
sich ebenso selbsttätig, sobald wieder Vakuum im Zylinder vor- 
handen ist. Durch Anordnung eines Dreiweghahnes in der vor- 
erwähnten Verbindungsleitung mit dem Auspuffwulst, kann der 
Zusatzraum auch dauernd zugeschaltet werden. 
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Fig. 839. Z. A.: Die Kondensationsanlagen der AEG-Dampfturbine. 


Die Kondensationsanlagen der AEG-Dampfturbine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 329 bis 331.) 


Gewissermaßen zur Ergänzung der Beschreibung der Dampf- 
turbine der AEG, dio im Laufe des letzten Jahres an Hand zweier 
Tafeln an dieser Stelle erfolgte, geben wir heute die Beschreibung 
der Kondensationsanlagen der AEG-Dampfturbinen. 

Die Kondensationsanlagen der AEG von denen durch die 
Abbildungen Fig. 329 bis 331 drei wiedergegeben sind, werden 
vorwiegend als Oberflächen - Kondensations-Anlagen 
ausgeführt, d. h. sie bestehen je aus einem Öberflächen-Konden- 
sator e Fig. 329, der Luft- und Kondensatpumpe h, der Zirku- 
lations-Kiihlwasserpumpe e und der Antriebsturbine oder dem 
Antriebs-Elektromotor k. 

Die Luft- und Kondensatpumpe h steht durch die Luft- und 
Saugleitung m mit dem Kondensator in Verbindung, ebenso ist 
an sie die Kondensatdruckleitung mit dem Riickschlagventil e 
angeschlossen. Bei p befindet sich ein Schleuderwasserkiihler und 
mit d-ist die Frischdampfzuleitung zur Dampfturbine a bezeichnet. 
Das Rohr 1 führt den Abdampf der Hilfsturbine k in den An- 
schlug n der Hauptturbine. Bei d befindet sich in der Auspuff- 
leitung o der Hilfsdampfturbine k ein Sicherheitsventil, wibrend das 
Frischdampfeintrittsrohr p dieser Turbine bei d, angeschlossen ist. 

Die dargestellte Anlage umfaßt einen 7500 KW Drehstrom- 
Turbo-Dynamo. In Fig. 330 ist dann der Grundriß einer 5000 KW 
Drehstrom-Turbo-Dynamo gegeben, die sich von der Anlage Fig. 329 
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Fig. 830. Z. A.: Die Kondensationsanlagen der AEG-Dampfturbine. 


lediglich dadurch unterscheidet, daß statt einer Doppelpumpe eine 
einfache Wasser-Zirkulationspumpe i zur Anwendung gekommen ist. 
Zum Vergleich mit der Anlage Fig. 329 ist in Fig. 331 


schließlich eine 7500 KW Drehstrom-Turbo- Dynamo wiedergegeben, | 


bei der die Kondensation nicht durch eine Dampfturbine (Fig. 329), 
sondern elektrisch erfolgt. Die Anlage enthält bei h zwei Drillings- 
Wasserluftpumpen und bei i zwei Zwillings-Kühlwasserpumpen. 

Luft- und Kondensatpumpen werden bei den Oberflächen- 
kondensationsanlagen der AEG gewöhnlich mit der Antriebs- 
turbine auf eine gemeinschaftliche Grundplatte unter Anwendung 
einer gemeinsamen Welle montiert. Über die Einzelheiten der 
Teile soll weiter unten berichtet werden. Es sei deshalb nur 
bemerkt, daß auch hier Geschwindigkeits- und Schnellschlußregler 
vorhanden sind, und daß noch vor wenigen Jahren der Übergang 
von der durch Riemen angetriebenen Schieberluftpumpe zu der 
durch den Elektromotor unmittelbar angetriebenen raschlaufenden 
Naßluftpumpe einen Fortschritt hinsichtlich der Betriebssicherheit 
und des Platzbedarfes bedeutete. Heute treten an die Stelle der 
elektrisch betriebenen Naßluftpumpe zwei an die Zirkulations- 
wasserpumpe fliegend angebaute Zentrifugalpumpenräder. Die 
dadurch erzielte Platzersparnis ist insofern von größter Bedeutung, 
als die Größe der Maschbinenhäuser für die Turbo-Dynamos in 
der Hauptsache von der Kondensationsanlage mit den zugehörigen 
Pumpen und Rohrleitungen abhängt. Ein sprechendes Beispiel 
für den Unterschied im Raumbedarf zwischen einer Turbo-Dynamo 
mit Turbo-Kondensation und einer Turbo-Dynamo mit elektrisch 
angetriebener Kondensation geben, wie schon bemerkt, die Fig. 329 
bis 341. | 

Um auf die Einzelheiten der Anlagen noch etwas 
näher einzugehen, sei bez. der Kühlwasserpumpen bemerkt, 
daß die bisher gebräuchlichen Zentrifugalpumpen für die bei 














Kondensationsanlagen vorkommenden meist geringen Förderhöhen 
und für die bei Turbinenantrieb zweckmäßige hohe Tourenzahl 
nicht ohne weiteres verwendet werden konnten. Es war vielmehr 
erforderlich, die Bauart der Pumpen der Turbinen-Tourenzahl an- 
zupassen. Fig. 330 zeigt das Äußere der von der AEG neu ein- 
geführten turbo-angetriebenen Zirkulations-Kühlwasserpumpe. Nach 
dem uns vorliegenden Diagramm h zeichnet sich die AEG-Pumpe 
besonders dadurch aus, daß der Wirkungsgrad im Gegensatz zu 
den Zentrifugalpumpen über ein weites Leistungsgebiet sehr hoch 
liegt und die Fördermenge bei Änderung der Druckhöhe nur 
wenig beeinflußt wird. Dies ist für Kondensationsanlagen von 
Vorteil, da mit abnehmender Leistung der Kühlwasserpumpe auch 
das Vakuum zurückgeht. 

Die turbo-angetriebene Zirkulationspumpe der AEG wird in 
zwei verschiedenen Ausführungen geliefert und zwar bei Land- 
anlagen zumeist mit gußeisernem Pumpengehäuse, für Schiffs- 
kondensationsanlagen in der Regel mit Bronzegehäuse. Turbinen- 
und Pumpengehäuse sind miteinander durch einen Rahmen ver- 
bunden. Die Welle ist ungeteilt ausgeführt und nach Entfernung 
des Pumpen- und Turbinengehiuse-Oberteils, zugleich mit den 
aufmontierten Rädern, herausnehmbar. Die Lager haben Ring- 
schmierung mit gußeisernen, mit Weißmetall ausgegossenen Schalen. 

Die Antriebsturbine ist für atmosphärischen Gegendruck kon- 
struiert, kann also mit Auspuff in einen Vorwärmer arbeiten, oder 
ihren Abdampf in eine Niederdruckstufe der Hauptturbine ab- 
geben. Durch Verstellung der Umlaufzahl, die meist von Hand 
erfolgt, läßt sich die Kühlwassermenge verändern. Sollte durch 
einen Zufall die Umlaufzahl eine gewisse Höhe überschreiten, so 
wird das Frischdampfventil durch einen Sicherheitsregulator ge- 
schlossen und die Maschine abgestellt. 

Die rotierende Luftpumpe der AEG ist eine Schleuder- 
luftpumpe; sie arbeitet in der Weise, daß ein kleines voll beauf- 
schlagtes Laufrad Wasser (das Schleuderwasser) in einzelnen 
Strahlen in einen feststehenden Leitring schleudert. Die Schaufeln 
des Leitringes unterteilen die Wasserstrablen in eine große An- 


| zahl ,Wasserkolben*; diese sperren den ganzen Querschnitt der 


Leitkanäle ab und haben in diesen Kanälen anfänglich einen großen, 
dann durch die zunehmende Kompression der eingeschlossenen 
Luftmengen immer kleineren Abstand voneinander. Die Luft, 
sowie die unkondensierten Dämpfe werden von den Wasserstrahlen 
angesaugt, zwischen diesen eingeschlossen und bis auf die am 
äußeren Umfang des Leitringes herrschende Spannung verdichtet. 

Als Schleuderwasser kann Frischwasser verwendet werden, 
wobei es jedoch erforderlich ist, das Wasser durch ein Sieb 
fließen zu lassen, um ein teilweises Verstopfen der Kanäle durch 
Fremdkörper auszuschließen. 

Damit auch der geringe Betrag des durch den Kondensations- 
vorgang in der Schleuderluftpumpe erhaltenen Kondensats nicht 
verloren geht, kann das Schleuderwasser unter Einschaltung eines 
kleinen ÖOberflächenkühlers in einem stetigen Kreislauf geführt 
werden. Dadurch wird gleichzeitig ein Verstopfen der Kanäle 
unmöglich gemacht. 

Das für den Dampfturbinenbetrieb vorteilhafte hohe Vakuum 
von 96 bis 98°/,, das einem absoluten Druck von 0,04 bis 0,02 at 
entspricht, bedingt für die abzusaugende Luft eine etwa 50 fache 
Kompression, die mit der vorstehend beschriebenen Schleuderluft- 
pumpe einstufig bewältigt werden kann. 

Für geringere Kompressionsverhältnisse können rotierende 
Pumpen auch ohne Zuhilfenahme von Schleuderwasser verwendet 
werden, jedoch sind sie dann mehrstufig auszuführen. 

Das normale Schleuderluftpumpen-Aggregat ist auf einer gub- 
eisernen Grundplatte aufgebaut, und so ausgebildet, daß alle Teile 
leicht nachgesehen und ausgewechselt werden können. Durch 
Abheben des Oberteils vom Turbinengehäuse, der Lagerdeckel und 
des großen seitlichen Deckels an der Pumpe wird das Innere der 
Maschine freigelegt. 

Für die Einhaltung der Umlaufzahl ist ein Geschwindigkeits- 
regulator angebracht, der ein Drosselventil in der Frischdampf- 
leitung betätigt. Außerdem schließt ein Sicherheitsregulator die 
Dampfzuströmung ab, sobald die Maschine die gegebene Höchst- 
tourenzahl überschreiten sollte. 

Die Luftpumpe hat bei Kondensationsanlagen die im Dampf 
enthaltene, sowie durch die unvermeidlichen Undichtheiten eintretende 
Luft aus dem Kondensator abzusaugen und eine Luftleere zu er- 
zeugen, deren Temperatur möglichst wenig von den durch den 
Kondensator bedingten Temperaturen abweicht. Da die Höhe des 
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erreichbaren Vakuums durch die Kondensattemperatur bzw. durch 
die Temperatur des aus dem Oberflichen-Kondensator austretenden 
Kiihlwassers begrenzt ist, so ist diejenige Kondensator-Konstruktion 
die beste, mit der bei einer gegebenen Kühlwassermenge von be- 
stimmter Temperatur, gleiche Kühlfläche vorausgesetzt, die niedrigste 
Kondensat-Temperatur und die niedrigste Temperatur der abzu- 
saugenden Luft erreicht wird. Hierbei ist zu beachten, daß das 
Vakuum nicht vom Kondensator erzeugt wird; dies ist vielmehr 
Sache der Luftpumpe. Dem Kondensator fällt lediglich die Auf- 
gabe zu, den Dampf zu kondensieren und das Kondensat auf eine 
bestimmte Temperatur abzukühlen. Je niedriger die vom Kon- 
densator erzeugte Temperatur, desto höher ist das von der Luft- 
pumpe erreichbare Vakuum. Mit Rücksicht auf die bei jedem 
Oberflächen -Kondensator mit der Zeit eintretende Ver- 
schmutzung, die gleichbedeutend ist mit einer Verminderung 
der Kühlfläche, werden Oberflächen-Kondensatoren zweck- 
mäßig so bemessen, daß die Kondensat-Tempera- 
turen bei reiner Kühlfläche stets einige Grad nie- 
driger sind als die Kühlwassertemperaturen. 
Versuche haben erwiesen, daß das mit einem Oberflächen- 
Kondensator guter Bauart erreichbare Vakuum dem theo- 
retisch möglichen Vakuum annähernd gleich ist. 

Die vereinigte Luft- und Kondensatpumpe, 
die dritte Form der von der AEG gewählten Ausführung 
endlich besteht aus einer Schleuderluftpumpe und einer 
Kondensatpumpe, beide sind in einem gemeinsamen Gehäuse 
untergebracht. 

Die Wirkungsweise der Schleuderluftpumpe ist im vor- 
hergehenden beschrieben. Die Kondensatpumpe ist eine 
Zentrifugalpumpe, die für das Absaugen des Kondensats aus 
höchstem Vakuum besonders durchgebildet ist. Schleuder- 
wasser und Kondensat bleiben in der Pumpe voneinander 7 
getrennt. Das Kondensat wird für sich, die Luft mit dem 
Schleuderwasser vermischt abgeleitet. 

Zur Einbaltung der Umlaufzahl sind auch diese Maschinen 
mit einem Geschwindigkeitsregler ausgerüstet. Ein Sicher- 
heitsregler verhindert ein etwaiges Durchgehen. 
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Die horizontale Bauart kann überall dort ange- = 4 


wendet werden wo die Pumpe entsprechend den örtlichen 
Verhältnissen tief aufgestellt werden kann. Luft und Kon- 
densat werden der Pumpe in einem gemeinschaftlichen Rohre 
zugeführt und erst im Gehäuse der Pumpe voneinander ge- 
trennt. 

Sind die Gefällshöhen beschränkt, so ist die verti- 
kale Bauart zu wählen. Bei dieser ist die Kondensat- 
pumpe so tief im Boden des Pumpengehäuses untergebracht, 
und außerdem ist durch getrennte Zuführung von Luft und 


Kondensat dafür Sorge getragen, daß die bei angestrengtem 7 u 


Betrieb vor der Kondensatpumpe auftretende Stauhdhe den 
freien Zutritt der Luft nicht stört. 

Der Gesamtaufbau der vertikalen Luft- und Kondensat- 
pumpe ist derart, daß Luft- und Kondensatpumpe unten liegen 
und darüber auf Säulen die Turbine. Der leichten Zugäng- 
lichkeit halber ist das Gehäuse derart konstruiert, daß alle 
inneren Teile nach Lösen des oberen Deckels der Schleuder- 
pumpe zugänglich werden. Ebenso sind die Innenteile der 
Kondensatpumpe nach Abnahme eines seitlichen Deckels 
freigelegt. Die Lager und Stopfbüchsen sind zweiteilig und 
nach Entfernung der Schutzkappen jeweils einzeln leicht 
herausnehmbar, wie auch der Turbinenleitapparat und Düsen- 
kasten ohne weiteres nachgesehen werden können. Die 
Schmierung aller Lagerstellen erfolgt von einer Zirkulations- 
pumpe aus, die das Oel dem höchstgelegenen Lager zu- 
drückt. In ungeteiltem Strom läuft es durch die Lager 7% 
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Moderne Kugellager-Konstruktionen. 
Von P. Brühl, Direktor der Maschinenfabrik „Rheinland“, A.-G., in 
Düsseldorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 332 bis 337.) 
(Fortsetzung.) 
Nachdem so ein fast reibungloses Lager gefunden wurde, 
müssen wir also jetzt: 


UL Die Form des Lagers mit Rücksicht auf die 
Tragfähigkeit 
besprechen. 
In Fig. 332 ist eine Kugel zwischen zwei gehirtete Stahl- 
platten gelegt, welche die Kugel in den Punkten A und B be- 
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zum Sammelbehilter, wo sich Unreinigkeiten ausscheiden, 77777777 7, 


und wird von hier wieder durch die Zirkulationspumpe ge- 
fördert. Zur genauen Kontrolle ist die Welle mit auf- 
montierten Laufrädern vertikal durch das Turbinengehäuse heraus- 
ziehbar, so daß das Hauptgerüst der Pumpenanlage nicht demontiert 
zu werden braucht. 

Um bei hochgelegtem Kondensator die Hauptturbine bequem 
entwässern zu können, ist die Möglichkeit vorgesehen, noch unter 
der Kondensatpumpe eine Entwässerungspumpe anzuordnen. Diese 
drückt das ihr zufließende Niederschlagwasser in die Konden- 
satpumpe. 


Fig. 881. Z.A.: Die Kondensationsanlagen der AEG-Dampfturbine. 


rühren. Übt man jetzt auf das obere Stahlstück einen Druck aus, 
so wird die Kugel etwas zusammengepreßt werden. Lassen wir 
nach, so wird die Kugel wieder in die ursprüngliche Form zurück- 
federn, vorausgesetzt, daß ihre Belastung nicht über die Elastizitäts- 
grenze hinausgegangen war. Diese Grenze darf auch bei einem 
Kugellager nicht überschritten werden, weil sonst nach kurzer 
Zeit Kugeln und Ringe schadhaft werden. Deshalb sei an- 
genommen, daß die Elastizititsgrenze im nachfolgenden nicht 
überschritten wird. Die zulässige Belastung der Kugel mag unter 


dieser Bedingung derart sein, daß sich an den Berührungsstellen 
Flächen bis zu der Größe CD und EF bilden. Diese Belastung 
der Kugel bis zu dieser Grenze ist nach Stribeck proportional 
dem Quadrat des Kugeldurchmessers. 

Nennt man den Kugeldurchmesser d, so ist 

Q =K. d? (5) 
K ist ein Koeffizient, der aufzusuchen ist. 

Wenn die Kugel sich bis zu den Flächen CD und EF ab- 
geplattet hat, haben die Punkte A und B den größten Weg, O, 
D, E und F den kleinsten zurückgelegt; jene erleiden dement- 
sprechend die stärkste, diese die geringste Pressung. Wenn also 
A und B an der Belastungsgrenze angelangt sind, wird die Kugel 
nicht höher belastet werden dürfen, obgleich sämtliche andere 





Fig. 332. Z. A.: Moderne Kugellager-Konstruktionen. 


Punkte noch mehr beansprucht werden dürften. Wenn es möglich 
wäre, sämtliche Punkte der belasteten Fläche den gleichen Weg 
zurücklegen zu lassen, so würde sich “der höchste Flächendruck 
ungefähr gleichmäßig verteilen und die Tragfähigkeit der Kugel 
am größten sein. Am günstigsten wird demnach die Kugel nach 
Fig. 332 belastet. In dieser Hinsicht ist somit eine Rille am 
günstigsten, deren Krümmungshalbmesser gleich dem halben Kugel- 
durchmesser ist. In Rücksicht auf Reibung ist jedoch diese Form 
nicht brauchbar. Während die Punkte A und B rollen, werden 
die Punkte C, D, E und F der Kugeln gleiten. Es bleibt weiter 
nichts übrig, als sämtliche Rillenformen vom Krümmungshalbmesser 


r= a, wie in Fig. 382 links angegeben, bis zu 5 durch- 


zuprobieren und zu untersuchen, wie die Tragfähigkeit und wie 
die Reibung zunimmt, wenn sich die Rillenform derjenigen der 
Fig. 332 rechts nähert. Wenn man anfängt, die gerade Fläche der 
Fig. 332 1. zu krümmen, stellt sich zunächst heraus, daß die Trag- 
fähigkeit zunimmt, ohne daß die Reibung zunimmt; die letztere 
nimmt sogar im Verhältnis zur Tragfähigkeit zunächst etwas ab, 
weil diese ziemlich schnell wächst. Je mehr man die Fläche 
krümmt, desto höher wird die Tragfähigkeit, ohne daß die Reibung 
zunimmt, bis zu einer bestimmten Grenze, Von dort an kann 
man ein Zunehmen der Reibung bemerken. Es hat sich heraus- 
gestellt, daß man am günstigsten arbeitet, wenn man den Krümmungs- 
halbmesser in der Rille des Außenringes: 


9 
Ya = 16 d ` - e $ : A - e (6) 
und den Kriimmungshalbmesser des Innenringes: 
25 
i — = = . ~ . D D . D . . 7 
Dese? UI 


wählt, und zwar den Krümmungshalbmesser des Innenringes des- 
halb etwas kleiner, als den des AuSenringes, weil, wenn man 
beide Ringe von der Seite betrachtet, der AuBenring sich konkav 
zur Kugel, der Innenring sich konvex krümmt, der Außenring 
also in der Seitenansicht die Kugel mehr umschließt, als der 
Innenring. Prof. Stribeck stellte fest, daß der Koeffizient K 
der Gleichung (5) fiir r=, also für die Fläche der Fig. 332 1. 
— 4 ist, während er für die Fläche der Fig. 332 r. bis auf 15 
steigt. Hierbei wird als Einheit des Kugeldurchmessers 1/4” ge- 
setzt, was deshalb am bequemsten ist, weil bei den Kugeln die 
Zollmaße üblich sind. Für einzöllige Kugeln ist z.B. d = 8, für 
1/,zóllige d =4 usw. Es ergibt sich demnach die Tragfähigkeit 
für eine Kugel, deren Innenring und Außenring gerade Laufflächen, 
wie in Fig. 332 1. haben, zu: 

Q = 4-d? (8) 
und fiir eine Kugel nach Fig. 332 r. mit am giinstigsten gekriimmten 
Laufflichen: 


Q=15-4? (9) 
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Das richtige Kugellager sieht also schließlich so aus, wie es 
Fig. 315 darstellt, aber mit einer Rille nach Fig. 322 r. in den 


Ringen. Hier ist: 
Ya, der Kriimmungshalbmesser der Außenrille, = i d 
25 
Er: a P „ Innenrille, = 48 d 
und Q—15-d? 


die Tragfihigkeit einer Kugel. 

Es ist leicht einzusehen, daß die Kugeln eines Kugellagers 
nicht gleichmäßig belastet werden. Wenn der Druck auf 
die Welle in Richtung des Pfeiles, Fig. 333, wirkt, werden die 
unteren Kugeln belastet, die oben liegenden aber nicht. Wie 
Stribeck festgestellt hat, erbält die Kugel am Scheitel der 
Belastung den größten Druck, die daneben liegenden Kugeln etwas 
weniger und die senkrecht zur Belastungsrichtung liegenden 
Kugeln keinen Druck mebr. Es darf demnach die Kugel im 
Scheitel der Belastung mit nicht mehr als 15-d* beansprucht 
werden. 

Ist z die Anzahl der Kugeln in einem Lager und P der 
Druck, der auf das ganze Lager kommt, so ist nach Stribeck der 
Druck auf die im Scheitel der Belastung liegende Kugel: 


5 
Hieraus und aus Formel (9) ergibt sich: 
P 
Ke, 3S 
as SC (11) 
oder auch P=3.z-d? (12) 


Ein Lager mit 15 einzölligen Kugeln hält demnach höchstens 
3-15-64 — 2880 kg aus. 


Auf diese Weise ist endlich das richtige Lager gefunden, 
und es ist ferner gezeigt worden, wie dieses Lager zu be- 
rechnen ist. 


Das Kugellager hat hohe Tragfähigkeit und arbeitet mit sehr 
geringer Reibung und dementsprechend mit sehr geringem Schmier- 
bedarf und geringer Abnutzung. Die verschiedenen Kugellager- 
konstruktionen unterscheiden sich hauptsächlich nur dadurch, daß 
verschiedene Mittel angewandt werden, um die Kugeln zwischen 
die Ringe zu bringen; hierauf erstrecken sich auch die Patente 
auf Kugellager. 

Dieses Kugellager ist 
schon geeignet, in der 
Praxis in größerem Maß- 
stabe benutzt zu werden. 
Wir erhalten aber, wie 
dieses in Wirklichkeit 
auch geschehen ist, hin 
und wieder bei dieser 
Konstruktion Reklama- 
tionen, die darin bestehen, 
daß einesteils die Kugel- 
lager, namentlich bei gro- 
ßen Dimensionen und 
hohen Geschwindigkeiten 
starkes Geräusch machen, 
hin und wieder auch noch 
auffallende und uner- 
wartet hohe Tempera- 
turen entwickeln und 
sich auch besondere Er- 
scheinungen an den Kugeln und Laufringen zeigen. 

Die Betrachtung dieser Vorgänge führt zum Studium des: 





Fig. 383. Z. A.: Moderne Kugellager- 
Konstruktionen. 


III. Kugelkäfigs. 


Es möge ein Lager, wie es in Fig. 333 dargestellt ist, und 
zwar ein Kugellager größerer Abmessungen schnell laufen und 
dabei soll die Umdrehungszahl ständig gesteigert werden. Wir 
bemerken alsdann, daß das Geräusch mit der Geschwindigkeit zu- 
nimmt. Die Kugeln machen einen starken knatternden Lärm, den 
man namentlich bei sehr großen Kugellagern, wenn es sich um 
einige 1000 Umdrehungen in der Minute handelt, auf weite Ent- 
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fernungen hören kann. Als Grund für dieses Geräusch finden wir 
den folgenden: 

Es ist nicht möglich, die Ringe und Kugeln so zu bemessen, 
daß die Kugeln ganz genau im Umfang aufgehen. Es wird später 
noch erwähnt werden, aus welchem wichtigen Grund ein gewisser 
Spielraum 1, Fig. 333, empfehlenswert erscheint. Aus praktischen 
Gründen ist dieser Spielraum schon deshalb anzuordnen, weil man 
einige Toleranz in der Bearbeitung haben muß, was ausgeschlossen 
wäre, wenn 1=0 würde. Der Spielraum betrug im allgemeinen 
2 bis 8 mm, bei kleineren Lagern etwas weniger, bei größeren 
Lagern etwas 
mehr. 

Wenn sich 
nun der In- 
nenring in 
der Richtung 
des Pfeiles, 
Fig. 333, 
dreht, wird 
sich die Ku- 
gel A eben- 
falls in der 
Richtung des 
Pfeiles be- 
wegen und, 
sowie sie die 
höchste Stelle 
des Innen- 
ringes über- 
; stiegen hat, 
nach 'abwärts rollen. Sie wird hierbei infolge der Schwerkraft 
eine zusätzliche Geschwindigkeit erhalten und deshalb die voran- 
gehende Kugel einholen und auf sie fallen. Wegen der geringen 
Größe von 1 wird auch die Relativgeschwindigkeit dieses Vorganges 
nur sehr gering sein. Man muß jedoch noch folgendes bedenken: 

Infolge des Druckes P, der die ausgesetzten Kugeln einige 
hundertstel Millimeter zusammendrückt, werden die Kugeln an 
der oberen Seite des Kugellagers der Fig. 333 zwischen den 
Ringen ebensoviel Spiel erhalten. Nehmen wir nun beispielsweise 
an, der Durchmesser des Innenringes sei D = 250 mm, der 
Kugeldurchmesser d= rd. 25 mm und die Umlaufszahl der 
Welle rd. 8000 *), so ist die Umlaufzabl der Kugeln A und B 
= rd. 15000. In der Sekunde machen die Kugeln demnach etwa 
250 Umdrehungen in der Ricbtung des in die Kugel A einge- 
zeichneten Pfeiles. Wenn jetzt Kugel A auf B aufschlägt, so 
haben die einander beriihrenden Punkte der beiden Kugeln eine 
Relativgeschwindigkeit, die etwa 500 Umläufen in der Sekunde 
entspricht. Durch das Aufeinandertreffen mit einer derartigen 
Geschwindigkeit wird die Kugel A in dem Augenblick, wo sie 
B berührt, in der Richtung des Pfeiles F geschleudert. Infolge 
der Zentrifugalkraft lag sie aber am äußeren Ringe an, das er- 
wähnte Spiel war demnach an der Innenseite vorhanden. Die 
Kugel schlägt also heftig gegen den Innenring, prallt wieder 
zurück, schlägt gegen den Außenring und vibriert so zwischen 
beiden Ringen hin und her. Ehe sie zur Ruhe kommt, folgt die 
nächste Kugel usw. Das Geräusch vermischt sich mit dem Ge- 
räusch der vorangehenden und mit dem der darauffolgenden 
Kugel. Wenn der Druck P nicht von oben nach unten, sondern 
nach irgend einer anderen Richtung wirkt, tritt, wie leicht ein- 
zusehen ist, ähnliches auf. 

Die zweite unangenehme Erscheinung, welche die Praxis 
zeigte, bestand, wie bereits erwähnt, in einer Erwärmung, die 
meistens gleichzeitig mit dem dritten unerwünschten Vorkommnis 
eintrat, dem Zerkratzen der Kugeln und der Rilleo. Oft waren 
es kurze Kratzstellen, häufig aber auch solche, die auf der Kugel 
einen vollständig größten Kreis beschrieben. Auch im Innen- 
und Außenring zeigten sich dort, wo die Kugeln gelaufen hatten, 
Kratzstellen oft kurz, oft zentimeterlang, manchmal über den 
ganzen Ringumfang gehend. Bei Betrachtung derartiger Kugeln 
erkennt man, daß einzelne dieser Kratzstellen zu tiefen Riefen 
ausgeartet sind. Der Krümmungsdurchmesser dieser Riefen ist 
genau so groß wie der Kugeldurchmesser, Fig. 335. Halten wir 
eine unverletzte Kugel gegen die mit Riefen versehene, so finden 
wir, daß die Kugeln genau zusammenpassen. Dies führte auf die 





Fig. 834. Z. A.: Moderne Kugellager- Konstruktionen. 


. *) Dieses L 


er wurde fir Dampfturbinen probiert, konnte aber des starken Ge- 
räusches wegen ni 


t benutzt werden. 


Vermutung, daß die Riefen, die in &ußersten Fällen sogar Kugel- 
brüche veranlassen können, nur dadurch entstehen, daß eine Kugel 
durch irgendwelche Ursache in die andere hineingelaufen ist. Im 
Grenzfalle wird ja, da es ganz unmöglich ist, eine Kugel genau 
gleich bart wie die andere zu machen, die eine Kugel zuerst 
nachgeben. 

Es kommen aber auch Fälle vor, wo eine Kugel tiefe Riefen 
zeigt, die andere weniger tiefe; dann passen aber die beiden 
Kugeln an den Stellen, wo sie die Riefen aufweisen, genau auf- 
einander. 

Es fragt sich nun, wie es kommt, daß die Kugeln in ein- 
ander laufen und zwar bei großen Kugeln oft um Millimeter. 

Hierfür gibt es folgenden Grund: Wenn auf einer Welle 
zwischen zwei Kugellagern ein Zahnrad sitzt, so wird sich die Welle, 
sobald das Zahnrad belastet wird, durchbiegen, und zwar, wenn die 
betr. Maschine plötzlich anläuft oder auch plötzlichen Überlastungen 
ausgesetzt ist, mit einem starken Ruck. Dabei stellt sich der 
Innenring der Lager schräg zum Außenring, und hierdurch wird, 
wie gleich gezeigt werden soll, das Ineinanderlaufen der Kugeln 
hervorgerufen. Diesen Vorgang kann man auch leicht durch einen 
Versuch beliebig oft hervorrufen. 

Man macht diesen Versuch folgendermaßen: ‘Man baut sich 
einen Apparat, mit dem man dann ein großes Kugellager stark 
belastet, aber so, daß während der Belastung und während des 
Ganges der Außenring gegen . den Innenring plötzlich schräg ge- 
stellt werden kann. Wir erkennen alsdann, daß in dem Augen- 
blick, in dem diese plötzliche Schrägstellung geschieht, die Kugeln 
festgebremst werden. Der Riemen, mit dem der Apparat ange- 
trieben wurde, fällt herab und das Kugellager ist nicht mehr zu 
bewegen. Es zeigen sich genau dieselben Kratzstellen an den 
Kugeln, wie wir sie vorher bemerkt haben, manchmal sogar tiefe 
Riefen. In Fig. 334 ist übertrieben. dargestellt, wie sich der 
Innenring zum Außenring einstellt. 

Es ist jetzt zu beweisen, daß die Kugeln, wenn eine solche 
Schrägstellung erfolgt, ineinander laufen müssen. 

Die Kugel A, Fig. 334, berührt den Innenring in dem 
Punkt E, sie hat von der Achse des Innenringes also den Ab- 
stand EB. Die Kugeln, die auf den senkrecht zur Zeichenebene 
stehenden Durchmesser des Kugellagers liegen, also in Fig. 334 
die Kugeln C und D, haben von der Drehachse einen kleineren Ab- 
stand, nämlich JM bezw. KM. Die Berührungspunkte der Kugeln 
C und D, Fig. 334, liegen also näher am Mittelpunkte M als der 
der Kugel A, während die Kugelmittelpunkte ungefäbr gleichen 
Abstand baben. Die Kugel A hat eine Geschwindigkeit, die der 
Entfernung EM entspricht, die Kugeln C und D Geschwindig- 
keiten, die den Entfernungen KM und JM entsprechen; A läuft 
also schneller als D und C. Die Kugel B hat vom Mittelpunkt 
M nur eine Entfernung FM, die ebenfalls schon kleiner als EM 
ist, also läuft B langsamer als A, d. h. die Kugel A holt die 
Kugel B ein, die Kugel B die ihr vorlaufende Kugel usw. Solange 
Tangente MG über das Kreisviertel In läuft, nähern 
sich die Kugeln, laufen also ineinander. Bestreicht 
sie das Kreisviertel lle, so entfernen sich die Kugeln 
wieder usw. Das Ineinanderlaufen wie das Entfernen 
voneinander hat dieselbe Größe und findet abwechselnd 
statt. Bei einem Umlauf der Kugeln nähern und 
entfernen sie sich zweimal. Es ist wohl zu bemerken, 
daß der Vorgang nur einmal, oder eine beschränkte 
Anzabl Male stattfindet, wenn nämlich die Ringe ur 
schräg zueinander stehen und in dieser Lage verbarren. _ Fig. 836. _ 
Denn gleichzeitig mit dem Ineinanderlaufen gleiten Z: 4-: Moder- 
auch die Kugeln auf den Ringen, wodurch sich a. 
übrigens die vorher erwähnten Kratzstellen auf den tionen. 
Ringen erklären. 

Wenn die Kugeln sich gegeneinander pressen und sich dann 
wieder voneinander entfernen, um sich wieder zusammen zu pressen 
usw., so werden sie schließlich auf den Ringen so weit rutschen, 
bis sie ein kleines Spiel gegeneinander haben, so viel, daß sie sich 
bei größter Annäherung gerade berühren. Dies ist auch der 
andere Grund, aus dem es sich, wie vorher erwähnt, empfiehlt, 
den Kugeln nach Fig. 335 ein Spiel 1 zu geben. Eine einmalige 
schräge Montage der Kugellager ist demnach nicht so gefährlich, 
wie ein Durchbiegen der Welle, wobei sich das Schiefstellen 
ständig wiederholt. Sobald sich nämlich der Innenring wieder 
gerade stellt, fallen die Kugeln auf ihrer unbelasteten Seite zu- 
sammen, so daß sie wieder zusammenliegen, um bei einer neuen 
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Schiefstellung von neuem ineinander zu rennen. Bleibt der 
Innenring aber gegen den Außenring, z. B. infolge schlechter 
Montage des Gehäuses, schief stehen, so wird das Ineinanderrennen 
einige Male stattfinden, bis sich der oben erwähnte Spielraum 
zwischen den Kugeln eingestellt hat, der dann, da infolge Schräg- 
stellens alle Kugeln festgeklemmt sind, bestehen bleibt. 

Das Ineinanderrennen der Kugeln wird also durch Schief- 
stellen des Innenringes gegen den Außenring verursacht. In 
Wirklichkeit genügt schon ein ganz geringes Schiefstellen, da die 
Kugeln ohne oder mit sehr geringem Spiel zwischen die Ringe 
gepaßt sind. Durchbiegungen von !/, oder !/, mm der Welle, wie 
sie häufig vorkommen, können schon kleine Kratzstellen an den 
Kugeln hervorrufen. 

Aus dieser Betrachtung geht auch hervor, wie das Lager, 
Fig. 334, trotzdem die Reibungsverhältnisse, wie bewiesen, ein- 
wandfrei sind und trotzdem es mit Bezug auf seine Reibung theo- 
retisch richtig ist, unter Umständen warm laufen kann. Denn 


das Entlanggleiten der Kugeln in der Laufrille, wie auch das | 


Ineinanderlaufen muß Wiirme hervorrufen. 

Nachdem dieser Mangel und auch der vorher besprochene, 
das Aufschlagen der Kugeln aufeinander, erkannt ist, entsteht die 
Frage, wie diese Mißstünde beseitigt werden können. 

Es ist ohne weiteres klar, daß das Ineinanderlaufen nicht 
mehr stattfinden kann, wenn man die Kugeln zwingt, von vorn- 
herein einen kleinen Abstand voneinander zu haben, der mindestens 
so groß ist wie die zwangläufige Annäherung der Kugeln. Den 
Konstruktionsteil aber, der die Kugeln in einem gewissen Abstand 
voneinander hält, nennt man den Kugelkäfig. 





Fig. 336. 
Fig. 886 u. 887. Z. A.: Moderne Kugellager-Konstruktionen. 


Fig. 837. 


In Fig. 337 ist die Konstruktion der Maschinenfabrik 
„Rheinland“ dargestellt, die das Ineinanderlaufen der Kugeln 
verhindert; in Fig. 336 sind die Kugeln mit dem ,Kugelkiifig*, der 
sie im Abstande voneinander hält, aus dem Lager herausgenommen 
gezeichnet. (Fortsetzung folgt.) 


Universal-Holzbearbeitungsmaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 26.) 


Die auf Tafel 26 in verschiedenen Schnitten und 
Einzelheiten wiedergegebene Universal-Holzbearbeitungs- 
maschine ist englischer Bauart (System J. W. Wadkin in 
Leicester und Th. Scott-King in Penarth, Engl.), und 
durch einen auf und ab beweglichen Ausleger, der die in senk- 
rechter Ebene um die Antriebswelle des Fräsers drehbare und in 
axialer Richtung verstellbare Fräserspindel trägt, gekennzeichnet. 

Mit ihrer Hilfe soll es möglich sein, alle Arten von unregel- 
mäßigen Formen zu bilden, so daß durch die eine Maschine alle 
diejenigen Arbeiten verrichtet werden können, die man sonst 
mit mehreren Holzbearbeitungsmaschinen ausführen mußte. 

Eine Universal - Holzbearbeitungsmaschine, die solchen An- 
sprüchen genügt, muß so eingerichtet sein, daß der Fräser oder 
das sonstige Werkzeug nicht nur in senkrechter Richtung in be- 
liebiger Höhenlage eingestellt werden kann, sondern daß man ihn 
auch in jeder beliebigen Schräglage in seiner senkrechten Arbeits- 
ebene einstellen kann. Der Fräser muß ferner in axialer Richtung 
verstellbar sein. 

Bei den Holzbearbeitungsmaschinen erfolgte bisher meistens 
der Antrieb des Fräsers oder des sonstigen Werkzeuges durch 
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ein Riemengetriebe, wobei die angetriebene Riemenscheibe in oder 
an dem Fräserkopf angeordnet war. 

Maschinen mit derartigem Antrieb ermöglichen jedoch nicht 
die oben erwähnten verschiedenen Verstellungen des Fräsers, da 
der nach dem Fräserkopf führende Riemen für solche Verstellungen 
verdreht werden muß. Dieser Übelstand soll durch die vorliegende 
Konstruktion beseitigt und dadurch eine Universal-Holzbearbeitungs- 
maschine geschaffen werden, die tatsächlich die verschiedenen er- 
wähnten Verstellungsarten des Werkzeuges ohne weiteres zuläßt. 

Zu diesem Zweck erfolgt der Antrieb der Fräserspindel unter 
Vermittlung eines Schneckenradantriebes und einer Welle von 
einem Treiborgan aus, das am Fuß des Maschinenständers ange- 
ordnet ist, dadurch wird auch noch der Vorteil erzielt, daß um oder 
an dem Fräserkopf vorspringende Antriebsorgane nicht vorgesehen 
zu werden brauchen. Das Treiborgan dient hier gleichzeitig zum 
Antrieb des Auslegers, in dem die erwähnte Welle angeordnet ist, 
und der den Fräserkopf trägt. Infolgedessen kann die Auf- und 
Abwärtsbewegung des Auslegers maschinell erfolgen, obwohl er 
auch von Hand verstellbar sein muß. 

Es sind zwar bereits Holzbearbeitungsmaschinen bekannt, bei 
denen die Fräserspindel von einer im Fuß des Maschinenständers 
angeordneten Riemenscheibe angetrieben wird, jedoch lassen diese 
Maschinen gerade wegen dieses Antriebes nur eine senkrechte 
Auf- und Abwärtsbewegung des Auslegers und der Fräserspindel 
zu, weil, wie aus Obigem hervorgeht, der Riemenantrieb bei einer 
andersartigen Verstellung der Fräserspindel versagt. Bei diesen 
Maschinen wird der Riemenantrieb auch gleichzeitig dazu benutzt, 
um den von Hand gesenkten Ausleger wieder zu heben. Es er- 


‘folgt also bei diesen Maschinen das Auf- und Abwärtsbewegen 


des Auslegers nicht in maschineller Weise und ist auch ein 
solcher Antrieb des Auslegers bei den bekannten Maschinen nicht 
möglich, weil dann bei jedem Richtungswechsel der Bewegung 
des Auslegers die Fräserspindel ihre Drehungsrichtung ändern 
müßte und somit ein Arbeiten mit dem Fräser bei gleichzeitiger 
beliebiger Verstellung seiner Höhenlage nicht möglich wäre. 
Vermöge der Konstruktion des Antriebes ist die Verstellung 
des den Fräserkopf tragenden Auslegers nicht nur von Hand, 
sondern durch das erwähnte Treiborgan auch auf maschinellen 
Wege in jeder Richtung möglich, ohne daß hierbei die Drehungs- 


' richtung des Fräsers geändert zu werden braucht. Auf der Welle, 


die den Antrieb auf die Fräserspindel übermittelt, ist ein Um- 


_ schaltgetriebe vorgesehen, das gewünschtenfalls den Wechsel der 


Drehrichtung der Fräserspindel gestattet, ohne daß hierbei die 
Antriebsvorrichtung für den Ausleger beeinflußt wird. 

Die Fräserspindel ist weiter gänzlich außerhalb des Bereiches 
des Auslegers unterhalb desselben gelagert, wodurch es möglich 
wird, auch mit der Universal-Holzbearbeitungsmaschine genau 
halbkreisförmige Nuten zu fräsen, was mit den bekannten Holz- 
bearbeitungsmaschinen nicht möglich ist, da die Fräserspindel 
immer so dicht an dem Fräserkopf angeordnet ist, daß Teile des 
Fräserkopfes oder des Antriebes der Fräserspindel oder des Aus- 
legers selbst in den Bereich des unteren Halbkreises der 
Fräserspindel und des Fräsers hineinragen. Die Mittellinie der 
Fräserspindel liegt bei wagrechter Lage derselben unterhalb sämt- 
licher am Ausleger angebrachten Maschinenteile, wodurch auch 
bei wagrechter Stellung der Fräserspindel die Bildung von halb- 
kreisförmigen Nuten möglich wird, welche bisher nur immer von 
Hand ausgearbeitet werden konnten. 

Von den Zeichnungen veranschaulicht: 

Fig. 4 eine Seitenansicht der Maschine teilweise im Schnitt, 
Fig. 1 eine Vorderansicht des Maschinenständers, Fig. 11 eine 
Seitenansicht des Auslegers, den Mechanismus zum Heben und 
Senken des letzteren veranschaulichend. Fig. 15 ist ein Grundriß der 
Fig. 11, Fig. 14 eine Vorderansicht der Fig. 11 und Fig. 13 
eine Rückansicht derselben. Fig. 8 ist eine Einzelansicht des 
Fräserspindelträgers im vergrößerten Maßstabe, Fig. 2 eine Vorder- 
ansicht der Fig. 8, Fig. 12 eine zweite Ausführungsform des 
Kontrollmechanismus zum Heben und Senken des Auslegers. 
Fig. 10, 5 und 6 sind Einzelheiten desselben im vergrößerten 
Maßstabe. Fig. 9 ıst eine Einzelansicht des von Hand eingestellten 
Mechanismus für die Fräserspindel, Fig. 3 eine Einzelansicht der 
Anzeigescheibe und Halteplatten und Fig. 7 eine Einzelansicht im 
Grundriß einer der auf der Anzeigescheibe sitzenden Halteplatten. 

Ein Ständer a ist mit geflanschten Gleitflächen b (Fig. 4 u. 1) 
für den Ausleger c versehen, der entsprechend bearbeitete Gleit- 
leisten d (Fig. 15) trägt. Der Fuß des Ständers a besitzt eben- 


falls vorspringende Flächen an der Vorderseite zum Befestigen 
der Träger e (Fig. 4) für die Laufschienen f, auf denen der 
Arbeitstisch g gleitet. Eine Hauptantriebsscheibe h (Fig. 4 u. 1) 
ist auf der Welle i nahe der Grundplatte des Trägers e angeordnet. 

Die Welle i kann entweder unmittelbar oder unter Zwischen- 
schaltung eines Getriebes von einem Elektromotor angetrieben 
werden. 

Auf der Welle ı sitzt eine zweite Scheibe k. Ein auf und 
abgehender Arm ist mit mehreren Riemenscheiben versehen, und 
diese Scheiben sind innerhalb eines von dem Ausleger ausgehenden 
Rahmens derart angeordnet, daß sie innerhalb des Maschinen- 
ständers zu liegen kommen. Zwei dieser Riemenscheiben 1 und m 
werden von der Scheibe k aus angetrieben, und zwei andere 
Scheiben n und o treiben durch Vermittlung der Scheiben 40 
und 41 die Welle 39 für den Mechanismus zum Heben und 
Senken des Auslegers c. Die Scheiben 1 und m werden mittels 
ein und desselben Riemens q durch die Scheibe k angetrieben, 
indem die von der Scheibe k aufsteigenden Riementrümer über 
die Scheiben 1 und m und alsdann über eine Spannscheibe r ge- 
führt werden, die von einem an einem Gegengewicht befestigten 
Gleitrahmen 8 getragen wird. Auf diese Weise wird der Antriebs- 
riemen in jeder Stellung des Auslegers gespannt gehalten. Die 
Spannscheibe r wird von dem Rahmen s getragen, der auf zwei 
Stangen u auf und ab gleitet. Letztere sind am Oberende des 
Ständers und an dem unterhalb des Maschinenfußes befindlichen 
Querträger x befestigt. Ein Sicherheitsventil v dient zum Tragen 
des Rahmes s sowie der Spannscheibe r im Falle eines Riemen- 
bruches, wobei das Seil v durch eine Konsole w gezogen und am 
Querträger x des Ständerfußes befestigt ist. 

Die von dem Riemen q angetriebenen Scheiben 1 und m 
sind lose laufend angeordnet und im Innern mit Kupplungsflächen 
ausgebildet, in die konische Kupplungsglieder y, z eingerückt 
werden können, um die eine oder die andere der Scheiben 1 und m 
mit einer wagrechten Welle 2 zu kuppeln, die durch den Aus- 
leger c geht und die Fräserspindel in der im nachfolgenden be- 
schriebenen Weise antreibt. 

Da die beiden Scheiben 1 und m durch einander gegenüber- 
liegende Seiten desselben Riemens q getrieben werden, so drehen 
sie sich auch in entgegengesetzten Richtungen, so daß durch 
Kupplung der seinen oder anderen Scheibe mit der Welle 2 ein 
Drehen der Friiserspindel 3 in der einen oder anderen Richtung 
bewirkt wird. 

Die vorstehend genannten konischen Kupplungsglieder y, z 
bestehen mit der Hülse 4 aus einem Stück, oder sind mit letzterer 
fest verbunden. Diese Hülse ist auf der Welle 2 in der Längs- 
richtung verschiebbar und kann die Welle 2 mittels eines Keiles 5 
in Umdrehung versetzen. Die Welle 2 ist mit einer in ihrer 
Längsrichtung sich erstreckenden Aushöhlung versehen, durch die 
eine Stange 6 hindurchgeht. Diese Stange steht an einem Ende 
mit dem Keil 5 in Verbindung, während das andere nahe der 
Fräserspindel 3 gelegene Ende mit von einem Schraubenbolzen- 
stück 8 (Fig. 8) einzustellenden Stellringen 7 ausgerüstet ist. 
Das Gewinde des Stückes 8 läuft in dem Muttergewinde eines 
unverschieblichen Halses 9, und das Stück 8 kann mittels eines 
an der Vorderseite des Trägers für die Fräserspindelhalter befind- 
lichen Handrades 10 gedreht werden, wodurch der Stange 6 eine 
Bewegung in der Längsrichtung erteilt wird, um den einen oder 
anderen Kupplungsteil x, y (Fig. 4 u. 11) in Eingriff zu bringen, 
oder um nach Erfordernis beide auszurücken. 

Der Teil 8 (Fig. 8) ist mit Kupplungsklauen 11 versehen, 
die mit ähnlichen, am Handrad 10 befindlichen Klauen 12 zu- 
sammen arbeiten, wobei ersteres sich in dem Hals 9 dreht, jedoch 
von einem in einer Rille des besagten Rades eingreifenden Stift 12* 
an einer Bewegung in der Längsrichtung verhindert wird. 

Das Handrad 10 trägt exzentrisch einen von einem unter 
Federwirkung stehenden Kolben 14 eingestellten Stift 13, so daß 
das Rad 10 in der Vorwärts- oder Rückwärtslage festgehalten 
wird, um die betreffende Kupplung in Eingriff zu halten. Das 
Ende des Kolbens trägt einen Ansatz, der mit einem entsprechenden 
Schlitz im Stift 13 in Eingriff gelangt, sobald sich der Handhebel 
in der Halte- oder Neutrallage befindet. 

Um an den Ringen 7 am Ende der Stange 6 die Reibung 
nach Möglichkeit zu verhindern, sind entsprechende Kugellager 
angebracht. 

Die Fräserspindel 3 wird zweckmäßig von der Welle 2 aus 
durch ein Schraubenradgetriebe 15 (Fig. 4 und 8) angetrieben, 
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doch kann auch jede andere geeignete Antriebsart verwendet 
werden, solange nur der Mittelpunkt der Fräserspindel sich in 
genügender Entfernung unterhalb des Fräserspindelträgers befindet, 
damit die Fräsermitte bis zur Oberfläche oder unterhalb der 
Oberfläche des Werkstückes gebracht werden kann. Die Fräser- 
spindel kann mittels eines auf dem Hals 9 sitzenden Handhebels 16 
in der Längsrichtung bewegt werden. Auf einer Verlängerung 
dieses Halses ist nämlich das für den Vorschub dienende Zahn- 
rad 17 (Fig. 8 und 2) aufgekeilt, das mit einer innerhalb einer 
hohlen Gleitstange 19 angeordneten Zabnstange 18 in Eingriff 
steht. Diese hohle Gleitstange 19 ist mittels eines Kreuzkopfes 20 
an einem Ende der Fräserspindel 3 befestigt, wobei der Kreuz- 
kopf zur Herabminderung der Reibung in einem Kugellager ge- 
lagert ist. 

Um ein möglichst genaues Einstellen oder einen Mikrometer- 
vorschub zu ermöglichen, wie solches zuweilen im letzten Stadium 
des zu fertigenden Gegenstandes erforderlich ist, ist die Zahn- 
stange 18 auf einer mit Gewinde versehenen Spindel 85 befestigt, 
die sich innerbalb der Gleitstange befindet und mit einem äußeren 
Handrad 21 (Fig. 2) versehen ist, durch das die genaue Einstellung 
bewirkt werden kann. 

Der bereits erwähnte Handhebel 16 trägt in seinem Innern 
den unter Wirkung einer Feder stehenden Kolben 14, der das die 
Kupplung bewirkende Handrad 10 in der eingestellten Lage fest- 
halt. Der Handhebel 16 kann in jeder Lage durch einen Sperr- 
stift 23 (Fig. 8 und 9) festgehalten werden, der mit Stellöchern 
auf der vorn am Fräserspindelträger angebrachten Scheibe 79 in 
Eingriff gebracht wird (Fig. 2). Der Sperrstift 23 kann an seinem 
Ende mit einem Hebel versehen sein, durch den er erforderlichen- 
falls, wenn zurückgezogen, entgegen der Wirkung seiner Feder 
festgehalten werden kann. Es ist jedoch vorzuziehen, diesen 
Sperrstift 23 (Fig. 2, 8 und 9) so auszubilden, daß er von einem 
gerillten Kopf 24 unmittelbar zurückgezogen werden kann, worauf 
der Sperrstift in der zurückgezogenen Lage durch eine Teil- 
drehung in der der Bewegung des Uhrzeigers entgegengesetzten 
Richtung gedreht wird, so daß ein an ihm befindlicher Ansatz 74 
(Fig. 9) mit einer Ausnehmung 75 in Eingriff kommt. Diese 
Anordnung gestattet einen annähernd genauen, aber bestimmten 
Vorschub für ein Fräsen in seitlicher Richtung. 

Eine zweite, in Form einer Hülse 25 ausgebildete Sperrvor- 
richtung umgibt den Sperrstift 23 und ist an ihrem Ende mit 
zwei vierkantigen Ansätzen 26 versehen. Diese Sperrvorrichtung 
kann ausgelöst werden, wenn der Sperrstift 23 noch weiter 
zurückgezogen wird und eine teilweise Drehung in der Dreh- 
richtung des Uhrzeigers erhält, wobei der Stift 74 mit einer 
zweiten Ausnehmung 76 in Eingriff gelangt und Sperrstift und 
beide Sperrvorrichtungen außer Tätigkeit setzt. 

Ein Schlitz 77 in der Hülse 25 gestattet ein unabhängig 
von der Hülse 25 erfolgendes Zurückziehen des Sperrstiftes 23. 

Die Aufgabe der zweiten Sperrvorrichtung besteht darin, den 
Hebel 16 in der Nullstellung sowie in einer beweglichen Mit- 
nehmerplatte 78 (Fig. 3 und 7) festzuhalten. Letztere kann auf 
der Einstellplatte 79 in einer Kreisbahn bewegt und in jeder 
Stellung festgeklemmt werden. Sie besitzt zwei viereckige Löcher 
80 für die vierkantförmigen Ansätze 26 der Sperrvorrichtung 25. 


Eine ähnliche Mitnehmerplatte 81 ist in der Nullstellung befestigt. 


Die Platten 78 und 81 sind mit in der Nähe der vierkantigen 
Löcher 80 und 84 befindlichen Anschlägen 82 und 83 versehen, 
gegen welche der Hebel 16 beim Zurückziehen der Sperrvor- 
richtung gebracht werden kann. Der Handhebel ist vorzugs- 
weise innerhalb einer halbkreisförmigen Bahn drehbar. 

Der das Schraubenradgetriebe sowie die anderen erwähnten 
Teile aufnehmende Fräserspindelträger ist gewöhnlich zweiteilig 
ausgebildet (27, 28 in Fig. 8) und ist längs der durch das 
Schraubenrad 15 und die Fräserspindel 3 gehenden senkrechten 
Mittellinie geteilt. 

Der Träger ist drebbar in dem vorderen Teil des Aus- 
legers c angeordnet und wird an einer Längsverschiebung mittels 
eines geteilten Ringes 29 (Fig. 4, 8 und 15) sowie dreier Klemm- 
schrauben 30 verhindert. Das Außenende des Trägers ist mit 
einer Bohrung für den Hals 9 versehen. Der Fräserspindelträger 
kann in verschiedenen Stellungen mittels einer Knagge oder eines 
Sperrstiftes 31 festgehalten werden, die in ein Loch 32 am an- 
grenzenden Teil des Auslegers c einzuklinken ist, wobei dieser 
Teil mit einer Gradeinteilung und der Träger mit einem Zeiger 33 
versehen ist, 
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Der Sperrstift 31 kann in der Außerdienststellung durch 
einen Hebel 34 festgehalten werden, der einen in eine entsprechende 
Vertiefung des Kopfes einzubringenden Knopf 35 besitzt, so daß 
der Sperrstift entgegen der Wirkung seiner Feder in der Außer- 
dienststellung verharrt. 

Die Friserspindel 3 ruht in Kugellagern. 

Die Auf- und Niederbewegung des Auslegers c wird durch 
eine vertikal angeordnete Schraubenspindel p (Fig. 4) bewirkt, 
die mit ihrem oberen Ende in einer Konsole 36 des Ständers a 
drehbar gelagert ist. Wird der Ständer durch maschinelle Kraft 
bewegt, so verbleibt die Schraubenspindel p in Ruhe. 

Der Ausleger c trägt eine an einem Schneckenrad 38 befestigte 
oder mit demselben aus einem Stück bestehende Mutter 37. Dieses 
Schneckenrad wird zum Heben oder Senken des Auslegers c in 
der einen oder anderen Richtung mittels einer Schneckenwelle 39 
gedreht. Letztere trägt zwei Riemenscheiben 40, 41, welche 
durch Riemen von den mit den Kupplungsscheiben 1 und m aus 
einem Stück bestehenden Riemenscheiben n und o angetrieben 
werden. Da die Kupplungsscheiben 1, m ununterbrochen gedreht 
werden, so sind die die Scheiben 40, 41 mit den Vorschub- 
scheiben n, o verbindenden Riemen gewöhnlich gelöst, doch 
können sie jederzeit von auf Hebeln 44, 45 sitzenden Spann- 
scheiben 42, 43 gespannt werden. Diese Hebel sitzen auf einer 
Welle 46, die bis an das Vorderende des Auslegers c nahe dem 
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Fig. 888. Z. A.: Der Wasserrohr-Damp/kessel System Grille. 


Fräserspindelträger heranreicht, wo sie mit einem Handgriff 47 
versehen ist, durch den der die Maschine bedienende Arbeiter je 
nach Erfordernis den einen oder anderen Riemen anspannen oder 
beide lose laufen lassen kann, je nachdem der Ausleger c steigen, 
fallen oder in Ruhe verbleiben soll. 

Der Ausleger c ist auch mit einem Handvorschubgetriebe 
versehen, das aus einem auf der Schraubenspindel p angeordneten 
konischen Rad 48 (Fig. 4) besteht. 
so daß, falls das konische Rad 48 umläuft, auch die Spindel p 
im Schneckenrad 38 in Umdrehung versetzt wird. Das konische 
Rad 48 wird von einem entsprechenden Rad 50 angetrieben, das 
auf einer bis an das Ende des Auslegers c nahe an dem Fräser- 
spindelträger heranreichenden Welle 51 sitzt, woselbst die Welle 
ein Handrad 52 trägt. Der Zeiger 53 ist, wie in den Fig. 4, 8 
und 11 veranschaulicht, festgestellt, oder kann in die Nullage des 
Rades 52 eingestellt und mittels eines Schließhebels 54 (Fig. 11) 
gesperrt werden, so daß der Vorschub mittels des Handrades 52 
genau eingestellt werden kann. 

Aus vorstehendem ergibt sich, daß bei Anwendung der 
maschinellen Vorschubvorrichtung die von Hand einzustellende 
Vorschubvorrichtung die Schraubenspindel festhilt, wohingegen im 
umgekehrten Falle die maschinelle Vorschubvorrichtung das 
Schneckenrad oder die Mutter der Spindel sperrt, welche durch 
das Handrad 52 in Drehung versetzt wird. Es können geeignete 
Mittel vorgesehen sein, um ein selbsttätiges Einhalten des Vor- 
schubes zu bewirken, wenn der Ausleger seine höchste oder 
niedrigste Lage erreicht hat. 


Dieses trägt einen Gleitkeil, 
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In den Fig. 6 bis 10 u. 12 ist eine zweite Ausführungsart 
des Hand- und Kraftvorschubes für den Ausleger e 
veranschaulicht. 

In diesem Falle sind die Riemenscheiben 40 und 41 lose 
auf der Schneckenwelle angeordnet, die eine Verlängerung der 
Welle 51 bildet. Die Riemenscheiben sind mit Kupplungsteilen 
55, 56 versehen, die mit entsprechenden Gliedern 58, 59 mit 
einer auf der Welle 51 sitzenden Doppelkupplung 60 in Eingriff 
gebracht werden können. Das äußere Ende der Welle 51 trägt 
einen Stellring 61 (Fig. 6 und 13), der sich innerhalb eines 
Kastens 62 befindet. Dieser steht mit der Gabel 63 des Hebels 
65 in Eingriff und wird durch erstere am Drehen verhindert. Der 
Hebel ist an einer Nabe 65a (Fig. 10) mittels eines Stiftes 64 
drehbar gelagert. 

Durch Bewegen des Hebels 65 in der einen oder 
anderen Richtung wird die Welle 51 verschoben und die 
Kupplungsglieder 58 oder 59 mit den Teilen 55 oder 56 der 
Scheiben 40 und 41 in Eingriff gebracht. Hierdurch wird die 
Welle 51, infolgedessen auch die Schnecke 39 und das Rad 38 
in Umdrehung versetzt, wodurch ein Steigen oder Fallen des 
Auslegers c erfolgt. 

Um einen Vorschub von Hand zu bewirken, kann die 
Welle 51 mit dem Handrad 52 gekuppelt werden. Zu diesem 
Zweck ist das Ende der Welle 51 beispielsweise” mit einem 
doppelendigen Kupplungsstück 
66 (Fig. 5 und 6) versehen, 
das mit einem geschlitzten 
Kupplungsring 67 in Eingriff 
gelangt, wobei eine in letzterem 
laufende Nut das Antriebsende 
68 des Kupplungsteiles 66 auf- 
nimmt, während sein gegabeltes 
Ende 69 in den Schlitz des 
Ringes 67 eingreift. Die Kanten 
dieses Ringes sowie die Zinken 
der Gabel 69 sind abgeschrägt 
und mit schmalen mittleren 
Flächen versehen, so daß, wenn 
diese — wie dies in Fig. 6 
veranschaulicht “ist — mitein- 
ander in Berührung kommen, 
der Umfang des Ringes er- 
weitert, gegen das Innere der 
Nabe des Rades 52 gepreßt 
und letzteres mit der Welle 61 
gekuppelt wird. 

Die in Fig. 6 und 12 ge- 
zeichnete Lage der Welle 51 
entspricht der Mittel- oder 
Neutrallage des Kupplungsgliedes 60, wenn keines der Räder 40, 41 
mit der Welle 51 gekuppelt, also der maschinelle Vorschub aus- 
geschaltet ist. Wenn die Welle 51 durch den Hebel 65 nach 
der einen oder anderen Seite dieser Mittelstellung bewegt wird, 
um ein Heben oder Senken des Auslegers c durch maschinelle 
Kraft zu bewirken, so werden die abgeschrägten Schlitzenden des 
Ringes 67 freigegeben, und letzterer legt sich um die Scheibe 71, 
wodurch das Handrad 52 freigegeben wird. J.etzteres wird mittels 
einer Setzschraube 72 und eines Ringes 73 in der Nabe des 
Hebels 65 festgehalten. 

Der Arbeitstisch setzt sich zweckmäßig aus einer drehbaren 
Platte zusammen, einer zweiten, darunter befindlichen, mittels 
Schraube oder ähnlicher Vorrichtung auf einem Schlitten gleiten- 
den Platte, sowie aus einer dritten, unter dieser angeordneten, 
rechtwinklig zum Schlitten beweglichen Platte. Der Arbeits- 
ge ist mit einem Handrad und geeigneten Getriebe ver- 
sehen. 





Die Umlaufschmierung für Verbrennungskraftmaschinen 
mit kreisenden Zylindern von Hans Windhoff in Schöne- 
berg b. Berlin kennzeichnet sich dadurch, daß sich am Boden der 
einzelnen Zylinderköpfe eine Rille befindet. In dieser sammelt 
sich das zwischen Kolben und Zylinderwand hindurchtretende Öl. 
Ein an der tiefsten Stelle der Rille befindendes Ventil leitet das 
Öl zur neuen Verwendung nach dem Kurbelgehäuse ab. 
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Der Wasserrohr-Dampfkessel System Grille. 
(Mit Abbildungen, Fig. 338 u. 339.) 


In Fig. 338 und 339 ist ein Wasserrohr-Dampfkessel 
veranschaulicht, der in mancher Hinsicht Abweichungen von den 
bisher tiblichen zeigt. 

Der Kessel ist eine Konstruktion der British Grille 
Water-tube Boiler Company, Graven-House, Kingsway, 
London und wird von der Firma Fraser & Fraser, Limited 
in London ausgeführt. 

Er besteht aus dem Zylinderkessel c, 
kammern ef und dem Rohrsystem d, ist also im Prinzip ein 
Zweikammer-Wasserrohrkessel, der sich aber von den normalen 
Zweikammer -Wasserrohrkesseln vor allem dadurch unterscheidet, 
daß bei ihm die eine Wasserkammer lediglich Dampf enthält, 
also richtiger Weise als Dampfkammer bezeichnet werden müßte. 
Wasser befindet sich nur in der zweiten Kammer f. 

Auch das Rohrsystem d unterscheidet sich prinzipiell von dem 
eines normalen Zweikammer -Wasserrohrkessels. Die Rohre sind 
nämlich.nicht steif zwischen die beiden Kammern eingespannt, sondern 
>-förmig gebogen, sie können sich also, trotzdem sie in zwei 
Kammern enden, in der 
Längenrichtung vollständig 

unbehindert ausdehnen. 
Dies ist aber, wie bekannt, 
von besonderer Wichtig- 
keit für das Dichthalten der 
Verbindungen der Rohre 
und Kammern. 

Wenn aber von den 
beiden Kammern die eine 
nur Wasser, die andere 
nur Dampf enthalten soll, 
so konnte die Anordnung 
der Kammern nur in der 
aus Skz. 1 Fig. 338 und 
2 Fig. 339 ersichtlichen 
Weise erfolgen, d. h. die 
Wasserkammer f mußte an 
der tiefsten Stelle des Zy- 
linderkessels c und die 
Dampfkammer e nahe der 
höchsten Stelle des Dampf- 
raumes angeschlossen wer- 
den. 

Damit der Heizer das 
ganze Kesselsystem voll- 
ständig in der Gewalt hat, 
sind die aus Skz. 1 und 2 
Fig. 338 ersichtlichen Ab- 
sperreinrichtungen g vor- 
gesehen, die es gestatten, 
die Verbindung der Was- 
serkammern f mit dem Zylinderkessel e zu unterbrechen. 

Der Dampf wird aus dem Dampfraum des Zylinderkessels c 
durch die aus Skz. 1 Fig. 338 ebenfalls ersichtliche Einrichtung 
entnommen. Soll der Dampf noch überhitzt werden, so wird mit 
dem Kessel der aus Skizze 2 Fig. 339 ersichtliche Überhitzer 
verbunden. Dieser stellt sich als ein Röhrensystem dar, dem der 
Sattdampf durch den einen Rohrstutzen zufließt und aus dem der 
überhitzte Dampf durch einen zweiten Stutzen nach der Verbrauchs- 
stelle entweicht. 

Die Einmauerung des Kessels erfolgt im übrigen in der 
Weise, daß die auf einem Planroste entwickelten Heizgase zunächst 
an die untere Partie des Rohrbündels herantreten, an dieser ent- 
lang nach der Wasserkammer f zu fließen, dann, geleitet durch 
Prellplatten, an den mittleren Teil des Rohrsystems herantreten 
und, wiederum unter dem Einfluß von Prellplatten, nach dem 
oberen Teil des Rohrsystems abziehen. Sie bespülen zuletzt die 
hintere Wand der Dampfkammer c und gehen dann bei dem Satt- 
dampfkessel dieses Systems unmittelbar in den Schornstein (vgl. 
Skz. 1 Fig. 338). Beim Heißdampfkessel (vgl. Skz. 2 Fig. 339) 
umspiilen sie vorher noch den Uberhitzer. 

Die Feuerung ist, wie schon gesagt, eine Planrostfeuerung 
mit nach oben aufklappbarer Feuertür. Der Planrost hat im vor- 
liegenden Falle eine Länge von 2,5 m, ist also verhältnismäßig 


den beiden Wasser- 





Fig. 339. Z. A.: Der Wasserrohr- Dampf kessel 
System Grille. 


sehr lang; in einer Höhe von rund 600 mm wird er auf eine 
Länge von 1,0 + 0,22 m durch ein 110 mm starkes Gewölbe 
überdeckt. Endlich ist mit Rücksicht auf die verhältnismäßig 
große Breite der Kesselanlage der Rost selber zweiteilig und in- 
folgedessen auch mit zwei Feuertüren ausgerüstet. Als Material 
für das Feuerungsgemäuer wurden Chamotten benutzt, die von 
dem eisernen Gerüst, das den ganzen Kessel umschließt, getragen 
werden. 

Bei h befinden sich die Ausblashähne der einzelnen Elemente, 
aus denen sich die Kammern e und f zusammensetzen. 

Skz. 1 Fig. 339 soll die Wirkung der sogenannten Solignac- 
Röhren, mit denen jedes Wasserrohr ausgerüstet ist, veranschau- 
lichen. In der Skizze bezeichnet a die äußere und b die innere 
Wand der Kammer. Man erkennt, daß der Pfropfen, der. das 
Loch in der äußeren Wand abschließt, sich in rohrartiger Form 
bis nahezu zum Wasserrohr d erstreckt. In das eine Ende dieses 
Rohres ist dann eine Art Patronenhülse aus dünnem und leichtem 
Metall lose hineingeschoben, die an ihrem Bodenstück einen auf- 
gebogenen Rand hat. Wenn nun Dampf im Rohr erzeugt wird, 
so treten Fluktuationen des Druckes im Rohre selbst auf. Unter 
dem Einfluß derselben vibriert die Patrone, wobei unter Umständen 
der Patronenboden gegen den Fortsatz des Verschlußpfropfens sich 
anlegt. Der Zweck dieser Einrichtung ist der, die Zirkulation des 
Wassers im Siederohr so zu beeinflussen, daß sich der Dampf 
leichter bilden kann. Ebenso soll verhindert werden, daß sich im 
Robr keine Trennungslinie zwischen Wasser und Dampf mehr 
bildet, im Gegenteil, es soll sich das Abscheiden des Dampfes 
kontinuierlich und gleichmäßig vollziehen. 

Um die Leistung des Kessels zu veranschaulichen, seien nach- 
stehend die im „Engineer“ veröffentlichten Resultate von vier Ver- 
dampfungsversuchen mit Grillekesseln auf einem französischem 
Torpedoboot wiedergegeben: 


Rostfläche des untersuchten Kessels 27 CT engl. 

Heizfliche „ a 880 CH , 

Kalorischer Wert der verbrannten Kohle 14,920 B.T.U. per Pfd. e. 
Temperatur des Speisewassers 68° F 


Versuchsbezeichnung . A B C D 
Per CT Rostfláche verbr annteKohle 20 40 60 70 
Verdampftes Wasser von 212° F 


in Pfd. per Pfd. Kohlen . 11865 11005 10492 10063 
Verdampftes Wasser per u Heiz- 
fläche in Pfd.. . . 6 11 16 18 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung einer dreistufigen Druck - Dampfturbine. 
| Von C. Eichelberger in Mannheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 340.) 

Es soll eine dreistufige Druck-Dampfturbine berechnet 
werden, deren Leistung 5000 Kw betragen soll und wo neben 
den Druckstufen drei Geschwindigkeitsstufen in Berücksichtigung 
zu ziehen sind. 

Gegeben sei: 


der Einströmungsdruck po 


14 kg/qcm 
der Kondensatordruck pe 


ON 


è > , 
die minutliche Umdrehungszahl 1000 und 
die Umfangsgeschwindigkeit in 
der ersten Stufe . .. = 90m 
„ zweiten , = 105 , und 
„ dritten , — 120 m. 


Ferner sollen bei der zen Maschine zwölf Düsen an- 
gewendet werden. Die Geschwindigkeit des Dampfes soll dadurch 
nutzbar gemacht werden, daß der Dampf in jeder Druckstufe nach 
einander auf mehrere Laufräder geleitet wird. Dadurch, daß 
zwischen zwei Laufrädern eine Leitschaufel eingeschaltet ist, tritt 
eine Umkehrung der Strömungsrichtung des Dampfes ein, zwecks 
Beaufschlagung des folgenden Laufrades. 

Wir nehmen zuerst den stündlichen Dampfverbrauch an. 
Derselbe soll 5 kg pro KW-St. betragen und je 10°, Verlust in 
jeder Düse und ebenfalls 10°/, bei jedesmaligem Durchströmen 
der Schaufeln, sowie 20°/, bei jeder Druckstufe. 


eee ee 


I. Berechnung der Durchmesser des Laufrades. 


D-3,14-n 


u - 60 
| 60 T mn, 214 
a) erste Stufe: u = 90m;n= 1000 m; D = 1,720 m; 
b) zweite Stufe: u = 105 m; n = 1000 m; D = 2,000 m; 
c) dritte Druckstufe: u = 120 m; n = 1000 m; D = 2,290 m; 
II. Geschwindigkeitsberechnung der einzelnen 
Stufen. 


Die TE aus der Düse bestimmt sich 
aus der Formel: 


/ i i k—1 


k Po] = 
s= 28: k+1 lia d 


De 
Hierin ist für k= 1,135 für trocken, gesättigten Dampf; 
pe = 0,1; Po‘ = 14 zu setzen. 


vo ist das zugehörige Volumen zu DA 
Po = 10 000 . Dal, 


In dei Praxis bedient man sich häufig der folgenden Tabelle 
in der die Werte von pe und Po’ eingetragen sind. 


Kondensator- 

















ann Po kg/em* 
druck po Ve ne o u 
keem 4 o 7 8 9 0 n vu 1 
0,1 1040 1081 1100 1124 1144 1150 1166 1183 1194 1202 1220 Iı224 
0,2 962 992 1034.1055 1065 1079 1094 1118 1131 1157/1143 1157 
03 =. 897 938 971: 980 1010:1029 1048 1068 1078 1087'1096 1120 
1 688 738 779: 810 830 860 879 909 919 928, 938 957 
2 501: 564, 619|; 660 691| 726 750 775 790 822 834 846 


w bestimmt sich also aus der Tabelle zu 1225 m/Sek. 


Rechnet man rund 10°/, Verlust in den Düsen, so ergibt 
sich als wirkliche Ausströmungsgeschwindigkeit w — 1100 m/Sek. 

Nimmt man die Eintrittswinkel, welche auf die Rückseite 
der Schaufeln bezogen sind, in den drei Druckstufen mit 90% an, 
die Austrittswinkel in der ersten Druckstufe mit 75°, die der 
zweiten mit 60° und die der dritten mit 40°, so bestimmen sich 
die zugehörigen Ein- und Austrittsgeschwindigkeiten, aus der 
Zeichnung Fig. 340 wie folgt: 


I. Druckstufe. 
Laufradschaufel. 


Umfangsgeschwindigkeit des Laufrades 90 m 
Relative Eintrittsgeschwindigkeit 1090 , 
Relative Austrittsgeschwindigkeit 983 , 
Absolute Austrittsgeschwindigkeit 963 , 


Leitradschaufel. Verlust durch Reibung. 
Laufradschaufel. 
Absolute Eintrittsgeschwindigkeit 915 m 
Relative 910 , 
Relative Austrittsgeschwindigkeit 820 , 
Absolute 800 , 
Leitradschaufel. 
Laufradschaufel. 
Absolute Eintrittsgeschwindigkeit 760 m 
Relative 750 , 
Relative Austrittsgeschwindigkeit 675 , 
Absolute à 660 , 
II. Druckstufe. 
Laufradschaufel. 
Absolute Eintrittsgeschwindigkeit 595 m 
Relative 585 „ 
Relative Austrittsgeschwindigkeit 825 „ 
Absolute 485 „ 
Leitradschaufel. 
Absolute Eintrittsgeschwindigkeit 460 m 
Relative 450 „ 
Relative Austrittsgeschwindigkeit 405 , 
Absolute 370 , 
Leitradschaufel. 
Absolute Eintrittsgeschwindigkeit 350 m 
Relative 335 , 
Relative Austrittsgeschwindigkeit , 300 , 
Absolute S 270 , 





III. Druckstufe. 


Absolute Eintrittsgeschwindigkeit 250 m 
Relative 215 , 
Relative Anstrittagesohwindigkeit 195 , 
Absolute 140 


Da dem Dampfe am Seui noch die Geschwindigkeit ver- 
bleiben muß, um beim Austritt den Gegendruck überwinden zu 
können , nebmen wir an, der Dampf leiste in den beiden letzten 
Geschwindigkeitsstufen keine Arbeit mehr. 

III. Berechnung der Strómungsverluste in der Turbine. 

Die Strömungsverluste in der Turbine lassen sich durch 
wiederholte Anwendung der EE berechnen. 


1. Druckstufe. 
12252 — 1100? 


Diise: = 14827 m/kg 
2-g 
2 — (0,9 - 1090)? 
Laufrad: an — 11300 , 
2-8 
970? — 860? 
Leitrad : a SS — 9141 , 
2-8 
* — (0,9 - 910)? 
Laufrad: nel) = 7943 , 
ER 
8002 — 7202 
Leitrad: SR: — 6204 , 
2-g 
Laufrad: BZ? ea: 
2-g 
IT. Druckstufe. 
60? — (0,8 - 660)” 
Ubergangsverlust : ° A A SE oe 8132 , 
P852__ 5952 
Laufrad: > == 3391 , 
2-g 
Kä __ ek: 
Leitrad : ABS ae = 2364 , 
2-8 
2 _ 52 7 
Laufrad : PI = 1962 , 
2-8 
You d 
Leitrad : 2 en = 1428 , 
2-8 
2 2 
Laufrad: E 299 == 1133 , 
2-8 
III. Druckstufe. 
2_ 9452 
Ubergangsverlust : a Se = 1250 , 
: e_ 2 
Laufrad: E Ve = 418 , 
2-8 
2 
Austritt : Im. = 1000 , 
2-g 
Die gesamten Strómungsverluste in der Turbine betragen 
zusammen: 75945 m/kg. 


IV. Weitere Verluste von 1 kg Wasser. 

Ferner geht Wärme dadurch verloren, daß sich die Um- 
gebung der Turbine erhitzt und nehmen wir für diese Strahlungs- 
wärme 75 WE. Weiter gehen 150 WE durch die Rohrleitungen 
bis zur Düse der Turbine verloren, ebenfalls durch Wärmestrahlung. 
Wegen Reibung sind noch 25 WE und wegen Stoß, Wirbel und 
Spaltverluste noch 20 WE zuzuschlagen. 

V. Gesamtverluste. 

Wir erhalten die Gesamtverluste durch Addition der einzelnen 
Verluste. 


Verluste durch Strömung 177 WE 75945 m/kg 

Verluste durch BE in der 
Turbine . e 4 75 WE 31100 m/kg 
Verluste in der Rohrleitung . 150 WE 61200 mjkg 
Verluste durch Reibung 25 WE 10370 m/kg 
Verluste durch Stoß und Wirbel 20 WE 8560 m/kg 
447 WE 187176 m/kg 


VI. Berechnung der Energie von 1 kg Wasser resp. 
Dampf bei 14 kg/qcm. 

Die Gesamtwärme 1 berechnet sich nach Regnault aus: 
1 = 606,5 + 0,305 -t 


t ist uns aber nicht bekannt und miissen wir es deshalb 
berechnen. 

Die Gesamtwärme | setzt sich zusammen aus der gesamten 
. Verdampfungswárme und der Fliissigkeitswirme. Die gesamte 
Verdampfungswärme setzt sich zusammen aus der innern Ver- 
dampfungswärme R und der äußeren A-P-(v—y'); vi ist das 
Volumen von 1 kg Wasser in cbm und ist annähernd 0,001. 

P der Druck pro qm und pro qem P = 10000 -p 


Wir erhalten somit: 
R+A-P.(v—v)=r 
a-P-(v—v') =r—R 

Nun ist aber r noch: 
r+q=1; r=l—q 


r = 606,5 + 0,805 ET GI 
fe dt = t + 0,00002 - t2 + 0,0000008 -t3 nach Freytag. 


R kann nach Zeuner gesetzt werden: 
R = 575,4 — 0,791 -t 
Wir erhalten demnach für r— R: 
A-P-(v—v)=r-—R= 31,1 + 0,96 - t — 0,00002 - t? 
— 0,0000008 - t3 
v ergibt sich nach „Hütte“ zu 0,14515. Setzt man diesen 
Wert in obige Gleichung ein und für v' = 0,001, P=10000 :p 


und A= so erhalten wir durch Auslösen obiger Gleichung 


1 
428’ 


für die Temperatur den zugehörigen Wert, der sich auch aus der | 


„Hütte* ergibt, zu: t = 1940, 
Die gesamte Wärmemenge berechnet sich nun zu: 
l = 606,5 + 0,305 - t = 665,76 WE 
Die Energie des gesättigten Dampfes wird angegeben durch 
die Formel: 


U=u+R=fA-P-dv+Rr | 


Die Verdampfungswärme bestimmt sich zu: 
R = 575,4 — 0,791 . t = 422,2 WE 
Nehmen wir an, daß v' konstant bleibt, so ist: 


A. fP-av'=0 und es ist u = q; so erhalten wir als 


Energie des gesättigten Dampfes: 
U = q+R 
In unserem Falle: 
q= Je-dt 


q = t + 0,00002 - t? + 0,0000008 - të = 196,94 
U=q +R; U= 619,14 WE. 


Es ist demnach die Gesamtenergie von 1 kg Wasser — 619,14 WE 
oder 264991 m/kg. 


VII. Berechnung der verfügbaren Energie von 
1 kg Wasser. 

Die von 1 kg Wasser verfügbare Energie erhalten wir durch 
Abzug der Verluste in m/kg von der gesamten Energie von 1 kg 
Wasser. Bezeichnet V den Betrag der Verluste in m/kg, U den 
Betrag der Gesamtenergie von 1 kg Wasser in m/kg bei 14 kg/qcm, 
so ist die verfügbare Energie: 

L=U-—V 
L = 264 991 — 187176 = L = 77815 m/kg 


VII. Berechnung des sekundlichen Dampfver- 
brauches. | 

Pro KW-St. werden 5 kg Dampf benötigt. Bei 5000 KW also 
5000 - 5 = 25000 kg Dampf. In einer Sekunde den 60 - 60sten Teil. 

25000 

Gx = 5500 ' Gx = 7 kg. 

IX. Berechnung der auf die Welle úbertragenen 
Leistung. | 

Diese bestimmt sich aus folgender Überlegung. Sekundlicher 
Dampfverbrauch mal der Differenz der Energie des Dampfes 
weniger der Gesamtverluste, dividiert durch die Anzahl der m/kg 


197 


von 1 KW ergibt die Leistung an der Turbinenwelle. Bezeichnet 
Gx den sekundlichen Dampfverbrauch, L die verfügbare Energie, 
M die Anzahl vom m/kg von 1 KW, so ergibt sich die Leistung 
N an der Turbinenwelle zu: 

vb 77815 
| MI 102 ” 
| X. Berechnung der Verdampfungswárme r von 
0,1 kg/qcm. 


71: 


N == - - N = 5340 KW. 


Hierüber vergleiche das in Abschnitt VI gesagte. Dieselbe 


bestimmt sich nach „Hütte“ zu r = 570,4 WE. 
XI. Berechnung der spezifischen Dampfmenge. 


Dieselbe bestimmt sich aus der Gleichung: 
0,0579 
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Nun setzen sich aber die Strómungsverluste S in Wärme um; 
die spezifische Dampfmenge erhóht sich deshalb auf x und be- 
stimmt sich aus folgender Gleichung: 


A. 


=" + x, 

r 

1 75927 
PEN E 1.002. 
995 N 


Um zu dieser Dampfmenge das zugehörige Volumen zu finden, 
wenden wir die Gleichung an: 


0,0679 
E E | 
Po 


worin wir pe als unbekannt annehmen. 
log x 
0,0579 
Po = 1,93 kg/qcm 

Das zu diesem Drucke gehörige Volumen bestimmt sich aus 
der „Hütte“ zu: 0,9422 cbm/kg. 

Das Gewicht von 1 kg Dampf ist der reciproke Wert des 
Volumens. Die spezifische Dampfdichte ist also 1,06. 


e = 106 


Wir erhalten: 


log Po = — log po 





XII. Berechnung der Leerlaufarbeit. 
Die Leerlaufarbeit bestimmt sich nach Stodola, Dampf- 
turbinen zu: 
N, =a-D?- g' - (u/100)3 
Hierin ist fiir u der Mittelwert zwischen den drei Geschwindig- 
keiten zu nehmen, der 105 m beträgt. D ist der zu der Umfangs- 
geschwindigkeit gehörige Durchmesser D = 2,000 m, g' bestimmt 
sich aus der Gleichung: 
' g: M 
g' == 
to] Gz 
a ist ein Koeffizient, der für 194° zu 7 angenommen werden darf. 
Wir erhalten somit als Leerlaufarbeit: 
1,06 - 102 
No = 7 . 22. 


z (105/100)? = 498 
oder in KW : Nọ = 5 KW. 
XIII. Berechnung der an der Turbinenwelle ab- 
gegebenen Energie. 


Dieselbe ist ohne Reibungsverlust : 
N; = N — N, = 5335 KW. 


Nimmt man nun den durch Reibung verursachten Wirkungs- | 


grad zu 0,97 an, so erhalten wir die an der Turbinenkupplung 
nutzbar abgegebenen Energie zu: 
Ne = N; 0,97; Na = 5200 KW. 
XIV. Berechnung der Dúsenabmessungen. 
Der engste Diisenquerschnitt F, berechnet sich nach „Hütte“ 


aus der Formel: 
EEL 


i 
Gx =| k- ofi yo 
P" ey Nk +1 


Für k = 1,135 bei trocken gesättigtem Zune eingesetzt, 
ergibt da 12 Düsen: 


Gx Po 
SET 9 D Se 
12-F, pe | Vo 
, 10, w SS 
Kees 19. Ge 17 == Y, = 34,1 qmm 
dx = 6,5 mm 


Nimmt man weiter nach „Hütte* das Verhältnis des End- 
querschnittes zu dem engsten Querschnitt F, ungefähr mit 14 an, 
so erhält man: | 

F/F, = 14; F= 4774 qmm; d = 69 mm. 

XV. Bemerkung. ` 

Die in der Berechnung gemachten Angaben dürfen keines- 
wegs als zuverlässig gelten. Besonders machen die Geschwindig- 
keitsstufen und die Verluste in denselben Schwierigkeit. Es sollte 
nur gezeigt werden, wie man überhaupt bei der Berechnung der 
Hauptdimensionen einer Dampfturbine verfährt. In der Praxis 
müssen alle Dampfturbinen von größeren Einheiten auf dem 
Prüffeld erst ausprobiert werden. Man kann sie nie 
genau berechnen. 





Selbsttätiger Salzlóser und Soolefilter 
zum Lösen des Salzes und Reinigen der Soole fir Eis- und 
Kühlmaschinen-Anlagen. 
(Mit Abbildung, Fig. 341.) 


Durch Fig. 341 wird ein selbsttätiger Salzlöser und 
Soolefilter veranschaulicht, der sich als zylindrisches Gefäß 
darstellt, in dessen Innenraum sich Salzraum und Filter befinden. 

Bei a tritt die Soole in den Apparat, durchfließt den Zwischen- 
boden h, steigt durch den Schlitz c in der Sooleführungsrinne 
zum Filter F empor, wobei sich die Sättigung durch Bestreichen 
des im Raume A befindlichen Salzes vollzieht. Nachdem die 
Soole, durch den Filter F hindurchfließend, alle unreinen Bestand- 
teile, die sich nicht schon infolge der eigenen Schwere am Boden 
des Apparates abgesetzt haben, zurückgelassen hat, verläßt sie, 





vollständig gesättigt und gereinigt, den Apparat durch den 
Sammelraum g bei der Ausflußöffnung b und geht in den Generator 
zurück, um von dort ihren Kreislauf aufs neue zu beginnen. 

Durch diesen Kreislauf wird zugleich die Reinigung der bereits 
vor der Aufstellung des Apparates rostgefärbten und verschmutzten 
Soole bewirkt. 

Die Reinigung und Wiederfüllung des Apparates geschieht 
durch Lösen der Flügelmuttern an den Scharnierschrauben, Heraus- 
heben des Filters (bei welcher Gelegenheit derselbe frisch eingelegt 
werden kann) und Wiederfüllen mit Salz. Die Neueinlegung des 
Filters hat zu erfolgen, sobald sich eine Verschmutzung desselben 
bemerkbar macht und werden hierzu °/, Holzwolle, */, Putzwolle 
und Emballagezwischenlagen verwendet. Der Apparat soll jedes 


| Jahr einmal durch Ausspritzen von den Salzrückständen gereinigt 





— 


werden, wobei auch der Zwischenboden herauszunehmen ist. 

Mit einer einmaligen Salzfüllung des Apparates, dessen Inhalt 
ca. 420 1 beträgt, lassen sich, wie die Erbauerin desselben, die 
Firma B. Deffner in Basel mitteilt, ca. 30 Hektoliter Soole von 
220/, Salzgehalt herstellen. 

Man stellt den Apparat System „Deffner“ (P. 147539) am 
zweckmäßigsten in unmittelbarer Nähe der Soolepumpe auf, um 
eine kurze Zu- und a, 
Uberlaufleitung zu be- -= af 
kommen. Die Zulauf- — 4 $ Silir e. 
leitung wählt man 1/,” } 
im lichten, die Uberlauf- 
leitung 11/." weit. In 
den meisten Fällen wird 
es genügen, daß man = 
den Apparat auf die 
Laufbühne stellt, die 
man, wenn sie zu kurz I: 
sein sollte, um etwa 1 m 
verlängert. 

Der Soolezulauf Z 
wird ausreichend mit | | 
1/2," i.l. weit genug und : 
ist nach Füllung des 
Apparates mit Salz, das 
Zulaufhähnchen so ein- 
zuregulieren, daß die AS Oe 
Soole den Filter quell- ye eee 
wasserrein verläßt, resp. 
so in den Generator ; SE 
iibertritt. Läuft die sun hé 
Soole trüb ab, so ist SÉ | 
der Filter zu reinigen ` zo 841. Z. A.: Selbsttätiger Salslöser und Soole- 


oder ganz neu elnzu- jiter zum Lösen des Salzes und Reinigen der Soole 
legen. Es ist das bei für Eis- und Kühlmaschinen-Anlagen. 


stark verschmutzter 

Soole in der ersten Zeit alle zwei bis drei Tage nötig, später alle 
acht Tage und wenn die Soole einmal hell ist, vielleicht alle 
Monate. 

Der Betrieb erfolgt im Übrigen derart, daß man, wenn 
Salz nachzufüllen ist, an den Leerlaufhahn einen Schlauch steckt 
und die im Salzlöser befindliche Soole in den Generator zurück- 
laufen läßt, um das Spritzen beim Einwerfen des Salzes zu ver- 
hüten; daß man weiter, wenn die Soole zu stark verschmutzt ist, 
diese in ein Faß ablaufen läßt und nach Füllung mit Salz wieder 
aufgießt, ohne den ausgeschiedenen Bodensatz. 

Bei der Einregulierung des Soolezuflusses zum Salzlöser achtet 
man darauf, daß der Durchfluß eine möglichst geringe Geschwin- 
digkeit hat, um eine gründliche Reinigung zu erzielen. 

Infolge des ständigen Kreislaufes der Soole durch den Filter 
wird sich auch der Schmutz, der sich bereits in den Systemen, 
Rohrleitungen und im Generator abgesetzt hat, wieder mit der 
reinen Soole vermischen und beim Durchgang durch den Filter 
von diesem zurückgehalten werden. So wird nach genügender 
Reinigung des Filters selbst die schmutzigste Soole hell und rein. 
Natürlich geht es bedeutend schneller, wenn vorher der Generator, 
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¡ in dem sich erfahrungsgemäß die größten Schmutzmassen ab- 


lagern, einer gründlichen Reinigung unterzogen wurde, bei welcher 
Gelegenheit derselbe auch gleich frisch, mit Rostschutzfarbe ge- 
strichen werden sollte. 

Die noch in den Systemen und Rohrleitungen sich befindende 
schmutzige Soole wird dann verhältnismäßig schnell klar. 
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Da der Filter rund ist, so kann er leicht und dicht eingelegt 
werden. Man bedient sich dazu am besten einer Masse von ?/g 
Holzwolle und */, Putzwolle, mit jeweiliger Zwischenlage von 
Emballage. Die Einlage ist gleichmäßig zu verteilen, so daß die 
Soole auf der ganzen Oberfläche des Filters gleichmäßig austritt. 
Die obere Lochplatte kann durch die Ösenmutter für mehr 
oder weniger Pressung der Filtermasse entsprechend reguliert 
werden. 


Emery-Dampfmesser. 
Von Dipl.-Ing. Ernst Claassen in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 342.) 


Auf einer Studienreise in Amerika hatte ich Gelegenheit, 
bei der New York - Dampf-Gesellschaft den ersten Dampf- 
¡ messerder Welt, der von 
Emery im Jahre 1887 kon- 
struiert und fabriziert wurde, 
kennen zu lernen. Da in der 
deutschen Literatur stets der 
amerikanische St. John- 
Dampfmesser fiir den von 
Emery gehalten wird, gebe 
ich nachstehend die Beschrei- 
bung und Zeichnung des 
Emery-Dampfmessers. Wenn 
der Dampfmesser auch nicht 
den Erwartungen entsprochen 
hat, die man an ibn stellte, 
so ist doch das Prinzip richtig 
erfaßt worden, und gebührt 
Emery der Verdienst als erster 
einen Dampfmesser hergestellt 
zu haben. 

Der Dampfmesser beruht 
auf dem Prinzip, daß die 
Dampfmenge, welche durch 
eine Rohrleitung geht, pro- 
portional dem Querschnitt, der 
Geschwindigkeit und dem 
spezifischen Volumen ist. Der 
Emery-Dampfmesser ist für 
einen bestimmten Druck ge- 
aicht, ändert sich der Dampt- 
druck, so muß die registrierte 
Dampfmenge mit einer dem mittleren Dampfdruck entsprechenden 
Konstante multipliziert werden. Bei konstantem Druck ist also 
das spezifische Volumen konstant. Die Dampfgeschwindigkeit ist 
abhängig von dem Dampfdruck und der Druckdifferenz vor und 
hinter der Durchlaßöffnung. Da die Druckdifferenz gleich dem 
Gewicht des Kolbens, dividiert durch die Sitzfläche ist, so ist also 
diese Differenz, da Gewicht und Sitzdurchmesser sich nicht ändern, 
eine konstante, und mithin die Dampfgeschwindigkeit auch kon- 
stant. Die Dampfmenge ist also nur noch von dem Querschnitt, 
der variabel gehalten ist, abhängig. 

Der Dampf tritt in Richtung des Pfeiles ein. Bei Dampfent- 
nahme hebt sich der Kolben und legt einen Teil der T-förmigen 
Schlitze frei. Die Abmessungen der Schlitze sind folgende: Breite 
des kurzen Steges (T) 38, Höhe des kurzen Steges 80, Höhe des 
langen Steges 180, Weite desselben 23. Der Dampf geht in 
Richtung des Pfeiles durch den untern Teil der frei gewordenen 
Öffnung in einen Receiver c Fig. 342, tritt dann durch die obere 
Hälfte der Öffnung in den ausgesparten Kolben d durch die 
rechteckigen Öffnungen in die Rohrleitung. Ein Kanal führt den 
Dampf über den Kolben, um Druckausgleich zu erhalten; ein Hebel 
überträgt die Bewegung des Kolbens a auf ein Schreibwerk. 

Damit der Kolben bei Dampfentnabme nicht tanzt, ist der 
Dampfreceiver, und oberhalb der rechteckigen Öffnungen ein 
zweiter Dampfraum b angeordnet. Die Pufferkonstruktion ist sehr 
sinnreich angeordnet, durch die vielen Kolben aber unpraktisch. 
Diese Kolben sind auch die Ursache, warum der Emery-Dampf- 
messer für die Praxis unbrauchbar ist. Kolben, zumal bei diesen 
großen Abmessungen, neigen zum Klemmen, und setzen sich fest, 
wenn Rost oder Schmutzteile zwischen Kolben und Wandung 
geraten. 





Fig. £42. Z. A.: Emery-Dampfmesser. 
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Der Dampfmesser nach Fig. 342 war für eine 10” Rohr- 
leitung bestimmt gewesen. Der Kolbendurchmesser beträgt 300 mm, 
das Kolbengewicht 160 kg. Die Druckdifferenz ist also: 


S 2 
160: 9% — 0,226 at. 


4 


Wer wiirde einen Dampfmesser kaufen, bei dem die Druck- 
differenz so groß ist? Wenn auch der Dampfmesser als Reduzier- 
ventil wirkt, und Energie nicht verloren geht, so ist der Druck- 
abfall von 0,226 at. reichlich hoch. Der Kolbenhub kann maximal 
175 mm betragen, bei 75 mm Hub herrscht aber schon in der 
Rohrleitung eine Geschwindigkeit von ca. 25 m/sek. 

Der Dampfmesser war für 7 at. Überdruck bestimmt ge- 
wesen. Der freie Querschnitt bei 75 mm Hub ist, da 16 Öf- 
nungen, je 23 mm breit, vorhanden sind, 2,3 - 7,5 - 16 = 275 qcm. 
Die Dampfmenge wird nach der bekannien Formel: 


lo, —P, Po 
Gugisek. = F -K- | eee 
Pr MI 

berechnet. 


7 | 1 /0,226 - 6,774 
G == 0,0275 - 420 y 7.024 
Der obere freie Querschnitt ist bei 16 Öffnungen 80 mm hoch, 
45 mm breit = 576 gem. Der lichte Querschnitt der Rohr- 
leitung ist 510 qcm. Die durch eine Rohrleitung von 255 mm 
lichten Durchmesser bei 25 m/sek. Geschwindigkeit hindurch- 
fließende Dampfmenge ist: 
q FW 0,051 - 25 
e O24 
Die gewählten Abmessungen stimmen also ganz genau. 

Da der Dampfmesser zu viel Kolben hatte, die sich fest- 
setzten, war er für die Praxis unbrauchbar. Dieser Mißerfolg 
hatte aber St. John dazu geholfen seinen Dampfmesser so zu ver- 
vollkommnen, daß von dem St. John-Dampfmesser jetzt ca. 1500 Stück 
im Betriebe sind. Der Emery-Dnmpfmesser bat St. John gezeigt, 
wie man es nicht machen soll. Unter Beibehaltung des Prinzips 
ist der St. Johnsche-Dampfmesser entstanden, jetzt wohl einer der 
einfachsten und betriebssichersten. 

In der deutschen Literatur wurde verschiedentlich behauptet, 
daß der St. John-Dampfmesser nur für eine summarische Be- 
rechnung gebraucht werden kann, dieses stimmt nicht. Es ist 
vielleicht nicht bekannt, daß der Schwimmer kein Kegel, sondern 
der Rotationskörper einer empirisch bestimmten Kurve ist. Der 
St. John-Dampfmesser hat eine Ungenauigkeit von nur + 2%. 
selbst wenn er längere Zeit schon im Betriebe war. Ich selbst 
habe Versuche mit neueren und älteren St. John-Dampfmessern 
gemacht. Der Druckunterschied beträgt 0,15 at. 





= ~ 5,6 kg/sek. 


= ~ 5,3 kg/sek. 


Ruß und Kohlensäure. 
(Mit Abbildung, Fig. 343.) 


Welch ungeheure Mengen fremder Stoffe durch den Ver- 
brennungsprozeß in die Luft gelangen, zeigen folgende Betrach- 
tungen: 

Nimmt man z. B. eian [ | | | | | | | | | [| | | || 
Hiittenwerk an, das tág- III 
lich 140 000 kg Koks und 
200 000 kg Eisenerz ver- 
braucht, so werden von 
diesen Massen nur wieder 
ca. 100 000 kg Eisen aus- 
geführt; die restlichen 
240000 kg Kohlenstoffaus 
dem Koks und Sauerstoff 
aus dem Erz befinden sich 
am Abend in der Atmo- 
sphire. In einer anderen 
Form ausgedrückt, befindet sich von 34 täglich in das Werk ein- 
geführten Eisenbahnwagen (4 10 Tonnen) am Abend der Inhalt 
von 24 solcher Eisenbahnwagen als Kohlensäure in der Atmosphäre, 
das macht im Jahre 8760 Doppellader. Rechnet man dann einen 
Güterzug zu 30 Wagen, so gehen im Jahre, bildlich ausgedrückt, 
292 „Eisenbabnzüge“ durch die Kamine in die Luft. 

Derselbe Vorgang spielt sich, so schreibt uns O. Binder 
in Wiesbaden, natürlich auch bei der Verwendung von Kohlen 
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ab, hier kommt aber noch der Ruß hinzu. In nachstehender Tabelle 
sind einige Rußbestimmungen zusammengestellt. 

In der ersten Reihe ist der Kohlensäuregehalt angegeben, mit 
dem die betreffende Kohle verbrannt wurde, in der zweiten die 
Kubikmeter Rauchgase, die auf 1 kg der verbrannten Kohle kommen, 
in der dritten Reihe die Rußmengen in Gramm, die sich in dieser 
Rauchgasmenge befinden und in der vierten die Rußmengen in 
Gramm in 1 cbm Rauchgas; in der fünften Reihe ist der Gehalt 
an flüchtigen Bestandteilen der betreffenden Kohle angegeben. 

In der Zeichnung Fig. 343 sind von zwölf Versuchen die 
Kohlensäuregehalte in der horizontalen und die Rußmengen in 
der vertikalen Linie aufgetragen. Dabei zeigt sich, daß mit Aus- 
nahme des höchsten Kohlensäuregehaltes (und der beiden abnorm 
niederen Rußmengen) die Rußmenge regelmäßig mit der Zunahme des 
Kohlensäuregehaltes steigt. Ausnahmen beweisen auch hier nichts 
gegen die Regel, denn es kommt sehr auf die Art des Heizens an. 

Zu diesen Zahlen ist zu bemerken, daß es sich bier bei allen 
Versuchen um verhältnismäßig sehr rußschwache Feuerungen 
handelt, und daß also bei einer wirklich stark rauchenden Feuerung 
viel höhere Werte gefunden werden müssen. 

Werden in einem Werke täglich 14 Doppellader Kohlen ver- 
brannt, so entspricht dies einer Gesamtmenge von 140000 ky 
Kohlen und wenn man den mittleren Rußgehalt für 1 kg Kohle 
zu 26 g annimmt, so gehen an einem Tage 36400 g oder 
3,64 Tonnen Ruß in die Luft, dies ist jedoch nur ein Werk! 
Tatsächlich handelte es sich vor mehreren Jahren schon in Deutsch- 
land um eine Koblenförderung von jährlich 75000000 Tonnen 
Kohlen. Nimmt man den mittleren Gehalt der Kohlen zu 75°/, 
Kohlenstoff an, so entspräche dies einem Gehalt an Kohlenstoff 
von 56250000 Tonnen. Diese liefern bei der Verbrennung 
206000000 Tonnen Kohlensäure oder 104000000 cbm Kohlen- 
säure = 0,104 cb/km. : 

Da nun die Gesamtatmosphäre 52700000 cb/km beträgt, so 
würde durch diese Kohlensäurezufuhr der Gehalt um 0,00000020/, 
wachsen, was trotz der gewaltigen Menge Kohlensiiure verschwin- 
dend ist, besonders wenn man in Betracht zieht, daß durch die 
Pflanzenwelt immer wieder Kohlensäure weggenommen wird. In 
dieser Beziehung kann also die Verbrennung gewissermaßen als 
eine künstliche Düngung angesehen werden, da die Kohlen- 
säure der wesentlichste Stoff ist, aus dem sich die Pflanze auf- 
baut; mit dem Erlöschen der Kohlenförderung wird die Atmo- 
sphäre um diesen jährlichen Zuwachs ärmer, abgesehen noch von 
den außerdeutschen kohlenproduzierenden Ländern. 

Die Rußmenge, die jährlich von dieser Kohlenmenge in 
die Atmosphäre geht, beträgt bei rauchschwacher Verbrennung 
jährlich 1950000 Tonnen, schon in Wirklichkeit ist sie also 
bedeutend größer. 
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| F 3.2 ws © | a | o2 
ag SCH) BS | sa | £34 
23 | ei, ab | ag | Eats 
23 1423 | 30 a= | Sax 
are ES 
o sa CN | 0% = 
1. Ruhrkohle, Lokomotivkohle | 6,37 |23,96 114,10 0.588 21,75 
| 5,44 28/06 | 8.05 0,287 
8.78 117,59 | 9,65 0,549 
d : Gasflammkohle 8,50 (17,33! 8,17 0,472 28,02 
9,70 15,19 28,09 1,806 ! 
Saarkohle. | | | | | 
St. Ingbert I. Qual. . 9,11 16,51 16,35 :1,012 | 30,66 
i II. Onal. . 7,48 18,71 13,38 0,699 27,51 
Mittellexbach 3 . co. . . 8,80 15,18 26,87 1,767 33,57 
S 6... . . . 13,30 10,19 3305 3,240 32,74 
Heinitz Dechen . 14,62 8,56 60,75 7,097 31,45 
e a . 14,29 944 45,05 4,772. 
Reden Merchweiler . . 11,89 11,41 35,03 3,072 | 32,20 
König I. 8,99 15,67 21,87 1387 29.55 
Griesborn . . 8,25 14,11 0,99 0,070 30,31 
Böhm. Kohle . ae EEN ! 
Thurn und Taxis, Stiickkohle . 15,60 8,28 35,40 4,275 29,42 
y „ »  Förderkoble . 13,96 9,41 34,65 3,683 29,98 
Schles. Koble, Förderkohle 9,80 14,41 0,495 0,034 29,17 


Wenn auch die Zunahme des Kohlensäuregehalts der Luft 
auf die ganze Atmosphäre bezogen, sehr gering erscheint, so ist 
doch in Betracht zu ziehen, daß diese Verteilung der Kohlen- 


in 


säure in der Atmosphäre nur nach und nach vor sich geht, so 
daß der Gehalt der Koblensäure an den Erzeugungsorten doch 
ohne Zweifel beeinflußt wird, da sich diese zu sehr in den ge- 
waltigen Mengen erneuert. 

Beweis dafür ist die Tatsache, die man bei allen größeren 
Industriestädten, die stark rußende Kohlen verbrennen, konstatieren 
kann, daß, wenn man das Stadtbild aus größerer Entfernung be- 
trachtet, über demselben eine riesige Wolke von Rauch und Rug 
lagert, die gewissermaßen die ganze Stadt in der Art einer großen 
Glasglocke von der umgebenden reinen Luft abschließt. Der 
damit hervorgerufene Mangel an reiner Luft aber ist nachgewiesener- 
maßen mit die Ursache der Störung des Wohlbefindens und der 
Erreger der Nervosität, die 
dem Städter anhaftet. 

Die geringe Rußbil- 
dung der Rubrkohlen zeigt 
sich schon in diesen wenigen 
Versuchen, indem bei zwei 
Versuchen mit ungefähr 
90/¿ Kohlensäure nur 0,5 y 
Ruß im Kubikmeter sich 
befanden, während z. B. beı 
anderen Kohlen mitgleichem 
Kohlensäuregehalt 1,7 und auch 1,4 g Ruß im Kubikmeter waren. 

Außer dem Ruß gelangt nun auch eine sehr große Menge 
Flugasche, also Staub in die Atmosphäre. Man wird mindestens 
10', des Gesamtgehaltes als in der Flugasche befindlich annehmen 
können. 

Es ist mit aller Energie darauf hinzuarbeiten, daß rauch- 
freie Feuerungen eingeführt werden. Diese Frage einfach ad 
acta zu leren, weil vor Jahren in England ein Gesetz über die 
„Rußverbrennung“ nicht durchführbar war, geht heute nicht mehr an: 


Winke aus der Praxis. | 


62. Sicherheits-Fräskopf für Holzhobelmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 344 u. 345.) 





Fig. 344. Z. A.: Sicherheits-Fräskopf für 
Holzhobelmaschinen. 





Die vom Arbeiter gefürchtetste Maschine in der Holz- 
bearbeitungswerkstiitte ist die von Hand bediente Holzhobel- 
maschine; sie verursacht gar zu leicht den Verlust ganzer Glieder. 

Der Grund hierfür ist leicht verständlich. Wegen der groben 
Öffnung zwischen den beiden Teilen der Tischplatte ist es, wenn 
keine der bei uns allerdings gesetzlich vorgeschriebenen 
Schutzvorrichtungen vorhanden ist, beinahe ausgeschlossen, 
daß der Arbeiter nicht früher oder später mit dem Finger hinein- 
kommen wird. Um diese Gefahr zu beseitigen und jene Schutz- 
vorrichtung überflüssig zu machen, hat man den Versuch gemacht, 
die Messer, anstatt in dem üblichen rotierenden prismatischen Kopf, 
in einem zylindrischen zu befestigen. Der Kopf ist unten so 
angeordnet, daß der Arbeiter seine Hand überhaupt nicht mehr 
in die Tischöffnung hinein- 
stecken kann. Und falls 
seine Hand wirklich ein- 
mal nach dem Fräskopf 
zu abgleitet, würde er 
höchstens eine Hautab- 
schürfung erleiden. 

Der von J. A. Fay 
& Egan Co. in Cincinnati 
hergestellte Fräskopf, 
Fir. 344 u. 345, besteht 
aus einem Ticgelstahl- 
zylinder, der nach dem 
Drehen geschliffen und 
dann mittels Fräsers mit | 
Nuten für die Messer versehen wird. In die Nuten werden die 
Messer sowie die Keile von den Enden aus hineingeschoben und 
mittels Schrauben festgezoven. Die aus Wolframstahl bestehenden 
Messer sind sehr dünn und werden nahe an der Schneide fest- 
gehalten, so wird eine feinere Arbeit ermöglicht, als sie mit dickeu 
Messern möglich ist. Dr. K. G. 





Fig. 345. Z. A.: Sicherheile- Fráskopf für 
Holshobelmaschinen. 


63. Ein neuer Dauerbrandofen. 
(Mit Abbildung, Fig. 346.) 


Einen tatsächlich originellen Dauerbrandofen, der, wie 
die ihn ausführende Surrell Double Draft Boiler Com- 
pany in New York City im „Iron Age“ mitteilt, gleich gut zur 
Erzeugung von Hochdruck- und Niederdruckdampf, wie zur 
Gewinnung heißen Wassers verwendet werden kann, gibt Fig. 346 
wieder. 

Der Kessel besteht in der Hauptsache aus dem Untersatz, 
dem ringförmigen Zylinderkessel und einer in Form eines 
Krümmers gebogenen Haube. Er ist 
als Dauerbrandkessel ausgeführt und 
wird in ähnlicher Weise wie die bei uns 
gebräuchlichen Meidinger-Füllöfen, 
d. b. von oben, durch Klappen beschickt. 
Der Unterbau bat die Form eines ring- 
fórmigen Kastens und wird nach oben 
durch die radial gestellten Roststibe 
abgeschlossen, er bildet also eine Art 
Aschekasten. Auf ihn setzt sich der 
ringfórmige Zylinder c, in dessen dop- 
pelter Wandung das anzuwirmende 
Wasser zirkuliert. Innerhalb des Kes- 
sels c ist ein zweiter Zylinder aufge- 
stelit, dessen untere Partie in den Unter- 
satz hineingreift und durch ein System 
von Zwischenwänden in eine Art Rohr- 
ring (b) zerlegt ist. Durch die Schlitze 
zwischen den einzelnen Röhren treten 
die Feuergase in das Innere des Zylin- 
ders (b) ein und treffen dort auf das 
Fluidum, das unter Druck aus der 
Düse a ausgeblasen wird. Der Druck 
dieses Fluidums ist so bemessen, daß 
innerhalb des Zylinders ein Unterdruck entsteht, so daß die Feuer- 
gase und die zu deren Verbrennung erforderliche Luft mit großer 
Geschwindigkeit in das Innere des Zylinders b eintreten. 

Oben setzt sich auf den Zylinder b das schon erwähnte 
Bogenstück, aus dem, wenn es sich um einen Wasserheizungs- 
kessel handelt, das warme Wasser durch die in Fig. 346 Skz. 1 
angedeutete senkrechte Rohrleitung in das Heizungssystem ent- 
weicht. während das in der Heizung abgekühlte, das sog. Rück- 
kühlwasser, durch den Rohrstrang d in den Kessel zurückkehrt. 

Über die Leistungsfähigkeit eines derartigen Kessels 
enthält die oben genannte Zeitschrift noch folgende Angaben: 

In einem Gebäude der Stadt New York wurde ein derartiger 
Kessel unter Verwendung von sog. Knörpelkohle 7 Uhr vormittags 
angefeuert. Man erhielt im Kessel einen Druck von 5 Pfd.; der 
in der Zeit bis 10 Uhr abends ohne nochmalige Beschickung der 
Feuerung aufrecht erhalten werden konnte. Um 10 Uhr abends 
wurde das Feuer nochmals frisch beschickt und dann abgestellt. 
Am anderen Morgen betrug die Spannung noch etwa 2 Did. 
trotzdem während dieser langen Zeit der Ofen in keiner Weise 
berührt worden war. 

Das beschriebene Feuerungssystem läßt sich, wie genannte 
Firma mitteilt, auch zur Beheizung von Hochdruckdampfkesseln 
verwenden und würde im letzteren Falle einfach an diesen beran- 
geschoben werden. Jedwede Einmauerung fällt dabei weg, nur 
ist eine Verbindung der Wasserräume in den Zylindern und den 
Krümmer mit dem betreffenden Kessel auszuführen. Die Be- 
schickung bleibt dieselbe wie vorher, also auch in diesem Falle 
hätten wir es mit einer Dauerbrandfeuerung zu tun, was besonders 
für solche Fälle von Wert sein sollte, wo auf Stunden hinaus ein 
und dasselbe Dampfquantum verlangt wurde. 





Fig. 846. Z. A.: Ein neuer 
Dauerbrandofen. 


64. Etwas über Bedienung der Armaturen in schwer 
zugänglichen Rohrleitungen. 


Sofern bei größeren Kraftzentralen die Hauptdampfleitungen 
nicht von den Kesseln aus erreichbar sind, sind Galerien oder 
Laufbühnen anzuordnen. 

Da bei modernen Dampfkesselanlagen die Dampfkessel fast 
stets schon mit Treppen und Galerien versehen sind, so genügt 
es, die Anordnung der Laufbühnen so zu treffen, daß diese von 
den Kesseln aus zu erreichen sind; andernfalls muß durch bequem 


begehbare Treppen vom Fußboden aus eine Verbindung mit 
der Laufbühne hergestellt werden. 

Als Belag für die Laufbühnen kommen Riffelblech, gelochtes 
Blech- oder Rundeisengitter, sogenannte Gratings, in Betracht. Riffel- 
blech wird verwendet, wenn die Verhältnisse eine Lichtdurch- 
lässigkeit der Abdeckung nicht bedingen. Gelochtes Blech ist 
bequemer begehbar und deshalb dem Rundeisen vorzuziehen. 

Wird von der Verwendung von Laufbühnen Abstand ge- 
nommen, so empfiehlt es sich aus Sicherheitsgründen, die hoch- 
gelegenen Absperrorgane der Hauptdampfleitungen mit 
Vorrichtungen zu versehen, die eine leichte und schnelle Be- 
tätigung derselben vom Fußboden aus ermöglichen. So 
z. B. kann man vertikal eingebaute Ventile mit Kegelradüber- 
setzung und Kettenrad versehen, um sie durch Kette vom Fuß- 
boden aus zu betätigen. Oder man kann auf die Spindel eines 
derartigen Ventils ein Schneckenrad aufsetzen und dieses dann 
durch eine Schnecke, die mittels Kettenrad und Kette betätigt 
wird, bedienen. Eine dritte Form ist die Betätigung eines vertikal 
eingebauten Ventils mittels Kegelrad-Ubersetzung und seitlich an- 
geordnetem Handrades. Für die Bedienung von unten würde 
dann einfach an Stelle des Handrades ein Kettenrad zu setzen sein. 

Ist das Ventil in horizontaler Lage eingebaut, so erfolgt die 
Betätigung mittels Kegelrad - Übersetzung und nach unten ver- 
längerter Spindel. Befindet sich ein solches horizontales Ventil 
in einem überdeckten Raum, und soll dasselbe von oben her be- 
dient werden, so empfiehlt sich die Anordnung eines Ständers 
über der verlängerten Spindel. Bei vertikal eingebauten und von 
unten zu bedienenden Ventilen empfiehlt sich die umgekehrte An- 
ordnung, d. h. es wird hier die Spindel nach unten verlängert 
und der Ständer dann unter dem Ventil aufgestellt. 

Ist endlich ein in der Rohrleitung im Kesselhaus befindliches 
vertikal eingebautes Ventil vom Maschinenraum aus zu bedienen, 
so verwendet man zwei Kegelradantriebe Der erste übersetzt 
von der Ventilspindel auf eine wagrechte Zwischenwelle, der 
zweite von dieser auf die vertikale Antriebsspindel mit Handrad 
im Maschinenraum (meist in Konsolen an der Rückwand desselben 
gelagert). In Verbindung mit der vertikalen Spindel im Maschinen- 
raum ist an deren unterem Ende dann meist noch eine Zeiger- 
vorrichtung vorgesehen, die es gestattet, vom Maschinenraum aus 
zu erkennen, ob bezw. wie weit das Ventil im Kesselrohrstrange 
geöffnet ist. 

Bei dieser Anordnung ist übrigens meist auch der Aus- 
dehnung der Leitung in der Weise Rechnung getragen *), daß 
die ‘horizontale, durch die Zwischenmauer führende Spindel mit 
Gelenk versehen ist. Ferner ist das Lager des horizontalen 
Kegelrades drehbar ausgeführt, und der in diesem Lager befind- 
liche Teil der Spindel in axialer Richtung beweglich; die Dampf- 
leitung kann sich also unabhängig von der Antriebsvorrichtung 
ausdehnen. A 
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65. Der praktische Wert des entlasteten Kompensationsrohres. 
(Mit Abbildungen, Fig. 347 bis 349.) 


Wie bekannt, entstehen infolge von Temperaturschwankungen 
in Dampf-, Wasser-, 
veränderungen, 
bei denen der 

Leitungsdruck 
beisp. eine in den 
Strang eingeschal- 
teteStopfbüchsen- 
verbindung aus- 
einander zu schie- 
ben suchen würde. 
Dieser Schub muß 
aufgefangen wer- 
den, wenn, wie Ss 
dies namentlich £% 847. 
bei hohem Druck 
sehr leicht stattfinden kann, ein Bruch der Rohrleitung, sowie 
jede weitere das Leben des Aufsichts- und Bedienungspersonals 
bedrohende Gefahr vermieden werden soll. 

Es ist demnach von größter Wichtigkeit, daß Vorrichtungen 
in die Rohrleitung eingeschaltet werden, mittels deren ein Aus- 


*) Das ist beisp. bei der entsprechenden Konstruktion der Gesellschaft für 
Hochdruck-Rohrleitungen in Berlin der Fall. 
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Z. A.: Der praktische Wert des entlasteten 
Kompensationsrohres. 





gleich der durch Temperaturschwankungen hervorgerufenen Liingen- | Druckspannung in der Leitung 
Diese Vorrichtungen aber sollen 


ausdehnungen stattfinden kann. 


202 


im Hinblick auf die durch den Konkurrenzkampf bedingte äußerste | 


Ausnutzung der maschinellen Anlagen und der zur Erreichung 
größtmöglichster Schnelligkeit seitens der Kriegs- und Handels- 
marinen angestrebten intensiven Beanspruchung der Schiffsmaschinen 
so beschaffen sein, daß sie unter allen Umständen sicher arbeiten. 

Das ist beispielsweise bei den durch Fig. 347 bis 349 wieder- 
gegebenen entlasteten Kompensationsrohren der Fall. 
Diese lösen nach dem Ausspruche des Prof. Ad. Ernst zu 
Stuttgart ihre Aufgabe, ohne weitere Zusatzkräfte in der 
Leitung zu beanspruchen. Die Rohre sind Konstruktionen 
der Firma A. L. G. Dehne in Halle a. S. und zeigt Fig. 347 
ein Kompensationsrohr, das so angebracht werden kann, 
daß die Flügelrohre horizontal oder vertikal stehen. 

Konstruktiv besteht das entlastete Kompensationsrohr 
Fig. 347 bis 349 aus einem durch zwei Stopfbiichsen ab- 
geschlossenen Gehäuse, in dem ein an seinem oberen Ende 
durch einen Bogen geschlossenes Degenrohr derart ver- 
schiebbar gelagert ist, daß der Dampf bezw. das Wasser 
oder die Luft aus einem Rohr in das andere nicht wie 
gewöhnlich durch den Rohrquerschnitt, sondern durch 
längliche, in dem Rohrmantel angeordnete Schlitze 
übertreten kann. 

Sämtliche veranschaulichten Vorrichtungen heben den durch 
die Ausdehnung hervorgerufenen Schub in dem Robrstrange auf 
und sind nur so fest zu legen, daß die Reibung der Stopfbiichsen 
überwunden wird. Die Behandlung der letzteren ist die gleiche 
wie die jeder anderen Stopfbüchse. 

Die Apparate werden am besten an dem den Kesseln ent- 
gegenliegenden Ende eingebaut. 

Die Konstruktion Fig. 348 u. 359 speziell ist entstanden, um 
allen Ansprüchen ohne Rücksicht auf den Verwendungszweck genügen 
und das Kompensationsrohr namentlich auch dort mit Vorteil ver- 
wenden zu können, wo zur Unterbringung der Ausdehnungs- 
vorrichtungen beschränkte Raumverhältnisse vorliegen, wie dies 
beispielsweise bei der Verwendung für Schiffszwecke der Fall ist. 

Bei dieser Konstruktion fallen die äußeren Abmessungen sowie 
die Baulänge kleiner aus als bei den Rohren nach Fig. 347. Außer- 
dem gewähren diese Rohre dem Dampfe einen vollständig freien 
geradlinigen Durchgang. Die Wirkung besteht, bei steigender 





, darin, daß die Ausdehnung durch 
einen vom Leitungsdruck beeinlußten Kolben mittels Hebel- 
vorrichtung ausgeglichen wird. Auch hat man es bei größeren 
Rohrabmessungen vollständig in der Hand, die beim Ausdehnen 
der Rohrleitungen zu überwindenden, nicht unbeträchtlichen Stopf- 
büchsenreibungen ganz oder zum Teil aufzuheben. Man braucht 


nur den zur idealen Entlastung des Kompensationsrohres erforder- 
lichen Kolbenquerschnitt oder das Hebelübersetzungsverhältnis ent- 
| sprechend zu vergrößern. 





Fig. 348. 


Fig. 349. 
Fig. 348 u. 349. Z. A.: Der praktische Wert des entlasteten Kompensationsrohres. 


Eine weitere Vervollständigung dieser Konstruktion hat statt- 
gefunden, indem der Kolben wie auch die Hebelvorrichtung an 
einem gewöhnlichen Stopfbüchsenrohr angebracht werden können. 
Hierdurch wird erreicht, daß die Entlastungs- bezw. Ausgleich- 
vorrichtung nur eine der hohen Dampftemperatur ausgesetzte Stopf- 
büchse besitzt, während die Stopfbüchse des Entlastungskolbens 
von Kondenswasser umspült wird. 

Bei der Konstruktion nach Fig. 348 u. 349 ist schließlich 
auch das Festbrennen der Packung ausgeschlossen. 

Hält man sich alle diese Eigenschaften des neuen entlasteten 
Kompensationsrohres vor Augen, so wird man nicht umhin können, 
ihm denselben praktischen Wert beizumessen, den wir heute den . 
sog. Kugelgelenk-Kompensatoren, Lyrakompensatoren, $-, fl- und 
Q -Rohren zusprechen und damit wäre denn auch ihre Verwen- 
dung zu empfehlen. Man darf dies übrigens um so ruhiger tun, 
als sich schon solche Kompensatoren von 500 mm lichtem Durch- 
messer im Betrieb befinden. 





Sprechsaal. 








Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Anleitung zur Bekämpfung von Kesselstein durch Soda. 

1. Beim Füllen des leeren Kessels mit Wasser setze man 
diesem soviel aufgelöste Soda zu, daß ein Streifen roten 
Lackmuspapieres von ihm deutlich blau gefärbt wird. 

2. Während des Betriebes bringe man ununterbrochen soviel 
Soda in den Kessel, daß die genannte blaufärbende Wirkung 
des Kesselwassers auf Lackmuspapier dauernd, aber natürlich so 
schwach als möglich bestehen bleibt. 

3. Täglich einmal lasse man von dem Kesselwasser soviel 
aus dem Abblashahn des Kessels ab, daß der Wasserspiegel um 
1!/ bis 3 cm sinkt. Zum Abblasen verwende man nur Dampf- 
kesselabblasehähne mit Wärmeeinrichtung, wie solche im Maschinen- 
Konstrukteur schon öfter beschrieben wurden. 

Rotes Lackmuspapier kauft man in Drogenhandlungen und 
Apotheken und bewahrt es am besten in weithalsigen kleinen 
Fläschchen mit gutschließendem Kork an einem trockenen, 
aber nicht zu warmen Ort vor Licht und Luft geschützt auf. Der 
Vorrat ist zeitweilig zu erneuern, weil das Papier mit der Zeit 
unempfindlich wird. Auch mit den Fingern darf man das Papier 
nicht unnötig viel berühren. Wenn die Röte verblaßt oder 
mißfarbig geworden ist, was am schnellsten an Orten eintritt, wo 
sich Ammoniak oder sonstige alkalisch wirkende Dünste zeigen, 
so ist das Papier unbrauchbar geworden. 

Um mit dem Papier das Kesselwasser zu prüfen, 
öffne man einen wassergebenden Hahn am Kessel, lasse erst etwas 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


Schließen des Hahnes soweit, daß nur noch Tropfen kommen, mit 
denen man das Papier benetzt. Tritt eine Blaufiirbung der be- 
tropften Stellen auch auf 1 bis 2 Minuten noch nicht ein, so ist 
dem Kessel mehr Soda zuzuführen, färbt sich dagegen das Papier 
schnell dunkelblau, so ist zu viel Soda im Kessel und muß man 
die Zuführung verringern oder unterbrechen. Nach kurzer Zeit 
lernt man die täglich erforderliche Sodamenge kennen, so daß man 
nicht mehr täglich, sondern nur noch etwa wöchentlich das Wasser 
zu prüfen braucht. 

Die Soda verwendet man nur kalziniert (wasserfrei). Es 
empfiehlt sich aber keinesfalls, sie ohne weiteres in Stücken in 
den Kessel hineinzuwerfen, weil dadurch verschiedene Nachteile 
entstehen. Ebensowenig schütte man sie oder ihre Lösung etwa 
in den Brunnen oder in den Vorwärmer und dergleichen, man 
befördere sie überhaupt nicht durch eine längere Rohrleitung oder 
durch eine Pumpe oder durch einen Injektor in den Kessel. Robr- 
leitungen werden sonst leicht verschlammt und verstopft, Ventile 
setzen sich fest, in den Pumpen setzt sich dicker Niederschlag ab. 

Die Einführung von Soda in den Kessel bewirkt, daß die 
Bildung von hartem Stein verhindert wird und daß man dafür mehr 
Schlamm erhält. Durch regelmäßige und genügende Erneuerung 
des Wassers nach erfolgtem Abblasen eines Teiles macht man sich 
die Wirkung der Soda noch mehr zu Nutze, das Abblasen 
darf daher keineswegs versäumt werden. Um es nicht 
zu übertreiben, überzeuge man sich an der Austrittsstelle des abge- 


Wasser wegblasen und mäßige dann den Strahl durch genügendes | blasenen Wassers, ob dieses auch wirklich schlammig oder trübe ist. 
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Ein Beitrag zur Fabrikation der Kassenschránke. 
(Mit Abbildungen, Fig. 350 bis 360.) 


Infolge der Erfindung des „Termits“ im Jahre 1899 war 
man in gewissen Kreisen nicht wenig darüber beunruhigt, wie es 
im Anschluß daran mit der Einbruchssicherheit der feuer- 
festen Geldschränke beschaffen ist. Nun es gilt auch hier 
wieder einmal das Wort: es wird nichts so heiß gegessen, als es 
gekocht ist. Allerdings war der Einbrecher mit Hilfe von Termit 
in der Lage, in kurzer Zeit ein Loch von ziemlich großem Durch- 
messer in die Wan- 
dungen eines eisernen 
Schrankes zu schmel- 
zen, da aber hierzu 
eine große Erfahrung 
in der praktischen 
Anwendung dieses 
Mittels nötig ist, so 
sind bis heute doch 
nur ganz wenige und 
vereinzelte Einbrüche 
unter Benutzung von 
Termit vorgekom- 
men. Und dabei 
handelte es sich noclı 
dazu stets um leicht 
gebaute Schränke 
veralteter Konstruk- 
tion, die auch dem 
mechanischen Ein- 
bruch unter Zuhilfe- 
nahme von Meißel 
und Bohrer usw. kei- 
nen merkbaren Wi- 
derstand entgegen- ES 
gesetzthaben wiirden. 

Dagegen kónnen mit 

Hilfe des Azetylen-Sauerstoffapparates mit dem sogen. 
Fouché-Schneidbrenner verhältnismäßig rasch selbst die 
stärksten Panzerplatten der Geldschränke und Tresortüren durch- 
schmolzen und dadurch in erster Linie der ganze Schloßmechanis- 
mus ausgelöst werden. 

Zur Beruhigung der Besitzer von Wertbehältern dürfte indes 
dienen, daß es 1) mit ziemlich erheblichen Schwierigkeiten verknüpft 
ist, diese immerhin umfangreichen Apparate in das betreffende Lokal 
ungesehen hineinzubringen, und daß 2) der betreffende Einbrecher 
jeden Lichtreflex vermeiden muß, damit man weder auf der 
Straße noch in der Nachbarschaft die durch das Schmelzen ent- 
stehende große Helligkeit bemerken kann. Dazu kommt, daß die 
von den besseren Geldschrankbauern in den letzten Jahren her- 
gestellten stärksten Schranksorten für Banken, Juweliere usw., die 
speziell thermitsicher konstruiert wurden, auch heute noch in 








Fig. 860. Z. A.: Ein Beitrag zur Fabrikation der Kassenschränke. 


Neues aus dem Gebiet des Wassermesserbaues. 
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Wie hält man schmale vorzudrehende und auszustechende Ringe am besten in 
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gewissem Maße als schmelzsicher zu gelten haben. Insbesondere 
aber ist dies bei den nach der patentierten Konstruktion der 
Ostertag-Werke in Aalen Wttbg. gebauten thermitsicheren 
Schränken und Tresortüren der Fall, die seit kurzem noch mit 
in die Patentschutzmasse eingebetteten gewellten Panzerschienen 
ausgestattet werden. | 

Da aber der bekannte Antwerpener Einbruch, der im April 
1908 in einem im Parterre eines Hotels untergebrachten Bank- 
geschäft mit Erfolg stattgefunden hat, nur zu deutlich zeigte, 
daß auch die Verbrecherwelt sich inzwischen die oben erwähnten 
Fouch&-Schneidbrenner zunutze machte, so waren die Geld- 
schrankbauer gezwungen, unverzüglich mit Gegenmaßregeln her- 
vorzutreten. Dementsprechend vervollkommneten die Ostertag- 
Werke ihre patentierte Schutzmasse gegen Angriffe mittels 
Thermit, Elektrizität 
und Knallgasgebläse 
derart, daß sie heute 
auch jeden Angriff 
mittels Schneidbren- 
ners verhindert. Beim 

Durchschmelzen 
selbst einer nur klei- 
nen Öffnung treten 
verhältnismäßig gro- 
Be Mengen giftiger, 
ja sogar explosib- 
ler Gase dem am 
Geldschrank oder an 
der Tresortüre ar- 
beitenden Einbrecher 
entgegen, die ihn in 
kürzester Zeit be- 
täuben, unter Um- 
ständen sogar seinen 
Tod herbeiführen. 

Wenn also beide 
Systeme zur Anwen- 
dung kommen, so 
kommt zum Überfluß 
hinter der gefähr- 
lichen Schutzschicht 
noch die erwähnte Thermitschutzmasse zur Wirkung und erst hinter 
weiteren (vgl. Fig. 354 bis 356 und 360) starken Panzerplatten ist 
das eigentliche Sicherheitsschloß in die Tür eingebaut, so daß ein 
Auslösen und Öffnen desselben selbst mit diesen modernen Mitteln 
ganz ausgeschlossen ist. Natürlich widerstehen diese Konstruktionen 
ebensogut jedem Schmelzversuch mittels elektrischen Stromes, da 
die praktische Wirkung desselben auch bei größter Spannung bei 
weitem nicht so groß ist, wie bei dem Schneidbrenner. 

Eine weitere Sicherheitsvorrichtung gegen das Herausschneiden 
der Schlösser mittels Fouché-Schneidbrenners, Elektrizität, 
Azetylen- und Sauerstoffstichflammen ist in der durch Fig. 351 
und 352 veranschaulichten Triumph-Vorrichtung System 
Ostertag zu finden. Fig. 353 zeigt diese in eine Panzertúr ein- 
gebaut und Fig. 352 nach einem versuchten Einbruch. Die 
Einrichtung läßt sich an Gewölben und Panzertüren ohne merk- 











bare Betriebsstórung anbringen; sie wird durch den Einbruchs- 
versuch von selbst in Tiitigkeit versetzt und verankert das ganze 
Riegelwerk an verschiedenen Stellen. 

Die Sicherung wurde in ibrer Wirkung auch dem Deutschen 
Patentamt am Originalmodell vorgeführt und hat sich als praktisch 
und sicher wirkend erwiesen. Sie kann úbrigens auch nachtriig- 
lich noch an Geldschränken und Panzertüren, selbst älteren 
Systems, an Ort und Stelle eingebaut werden und schiitzt auch in 
diesem Falle tatsächlich selbst gegen die ,modernen* Einbruchs- 
methoden. | 

Zu den Kassenschränken an sich verwendet man heute all- 
gemein nur das widerstandsfiihigste und beste Material. Auch 





Fig. 851. 
Fig. 351 u. 852. Z. A.: Ein Beitrag zur Fabrikation der Kassenschränke. 


haben beisp. die ,Ostertag*-Kassenschrinke ohne Ausnahme drei- 
fache Wandungen (vergl. Fig. 353) aus S. M.-Stabl und Eisen. 
Die Gesamtwanddicke, einschl. der feuerfesten Komposition und 
des Luft-Isolierraumes, beträgt darum je 12 bis 18 cm. Weiter 
ist der äußerste Umfassungsmantel, ebenso wie die beiden anderen 
Mäntel, auf Spezialmaschinen, die sich das genannte Werk selbst 
konstruierte, die man als System Ostertag bezeichnet, über die 
Ecken rund gebogen und mit Deckel und Boden starr verbunden. 
Diese Verbindungsart hat sich bereits bei vielen Feuerbrünsten 
und Sturz von der Höhe, sowie gegenüber den raffiniertesten 
Einbruchsversuchen als zweckentsprechend und widerstandsfihig 
erwiesen. 

Die vorerwähnte Abkantmaschine ist in Fig. 350 dar- 
gestellt und wiegt 17000 kg; sie ermöglicht es Stahlmäntel von 
15 mm Stärke für Kassenschränke bis 2,5 m Höhe in einem 
Stück rund um die Ecken gebogen, herzustellen. 

Der Raum zwischen dem äußeren Umfassungsmantel (vergl. 
Fig. 353 bis 355) und der zweiten ebenfalls genügend starken 
Wandung ist (nach allen Seiten ohne Unterbrechung) mit feuer- 
fester Isolier-Komposition ausgefüllt. Diese Isolier-Komposition 
hat sich bei verschiedenen Feuerbrünsten als die sicherste 
Isolierung gegen Feuer und Hitze erwiesen und ist dabei spezifisch 
sehr leicht. Wir erachten es für notwendig, dies besonders zu 
betonen, weil bisweilen mit Rücksicht „auf Billigkeit* zu aus 
schwächstem Eisenblech hergestellten Schränken sehr schweres 
Füllmaterial verwendet wird, um dadurch den Gewichtsmangel an 
Metall auszugleichen und die schwache Konstruktion zu ver- 
bergen. 

Außer den bereits genannten Stahlwandungen haben die ,Oster- 
tag*-Kassenschränke innerlich nun noch einen dritten sogen. Luft- 
Isolier-Brandkasten. Durch diesen wird der Inhalt des Schrankes 
mittels eines ringsum gehenden Luft-Isolierraums (vergl. Fig. 353 
und 354) von den beiden äußeren Stahlwandungen des Schrankes 
getrennt gehalten und nur dadurch ist es möglich, eine Uber- 
leitung der Hitze durch die Metallteile des Schrank- und Tür- 
rahmens wirksam zu verhindern. Dieser Luft-Isolierraum ist also 
für die Feuersicherheit sehr wichtig. Neuerdings wurde mit 
Hilfe der ges. gesch. Luftisolierdeckplatten die Luftisolierung sogar 
über die ganze innere Türwandung ausgedehnt (vergl. Fig. 354) 
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reicht. Ebenso werden die inneren Türflichen in patentiertem 
feuersicheren Material ausgeführt und somit die Feuersicherheit in 
doppelter Hinsicht vervollkommnet. 

Der Untersatz (Postament) besteht bei den ,Ostertag*-Kassen- 
schränken hoher Form nicht aus Holz, sondern aus ungehirtete:n 
Stahl; er ist fest mit dem eigentlichen Kassenschrank verbunden, 
der hierdurch eine noch größere Dauerhaftigkeit und Widerstands- 
fähigkeit erlangt, da insbesondere im Brandfalle ein Wegbrennen 
des Untersatzes und vorzeitiger Sturz des eigentlichen Schrankes 
vermieden wird. 

Die Tür-Rahmen und Zargen der ,Ostertag*- Kassenschriinke 
werden mit Hilfe von speziell dazu vorgerichteten Dampfschmiede- 
hämmern aus ungewöbn- 
lich starkem Material an- 
gefertigt undgeschweißt. 
Türen und Rahmen ha- 
ben weiter mehrfache 
ineinandergreifende Fal- 
ze und Nuten (vergl. 
Fig. 353, 354 und 355 
und damit die Skizze 
Fig. 356 einer älteren 
Verbindung), die wieder- 
um mittels besonders 
konstruierter Maschinen 
mechanisch genau her- 
gestellt, blank bearbeitet 
und geschliffen werden. 
Damit wird der bei an- 
, gestrichenen Falzen auf- 
tretende Nachteil ver- 
“mieden, daß der Tür- 


— abschluß ungenau und 
pers undicht wird, weil 
lt era die Farbe im Feuer 

schmilzt. 


Die Umschweife und Laibungen an den Türen und Rahmen 
greifen zirkelartig genau ineinander, wodurch ein tatsächlich feuer- 
dichter und sicherer Abschluß über die ganze Dicke der Türen 
verbürgt ist, Ebenso sind die. Kanten der Türen derart in die 
entsprechenden Friese eingepaßt, daß’ das Dazwischentreiben von 
Keilen oder das Ansetzen von sogen. Diebeshebeln unmöglich ge- 
worden ist. Die Türen liegen vollständig glatt mit dem Tür- 
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Fig. 868. Z. A.: Ein Beitrag zur Fabrikation der Kassenschränke. 


rabmen, also nicht etwa vertieft, so daß auch ein seitliches An- 
setzen von Brechwerkzeugen ausgeschlossen ist. Sie hängen auch 
nicht an Scharnierbändern, sondern sind mit starken, innen auf 
der ganzen Höhe der Türen angebrachten Drehsäulen fest ver- 
bunden, gestatten also ein vollständires Öffnen der Türen. 

Die Drehseite der ,Ostertag*- Kassenschränke wird durch 
starke doppelte Anker-Hinterfalze selbsttätig mit dem Körper des 
Schrankes verbunden. Diese Anker-Hinterfalze verklammern sich 
auf der ganzen Höhe der Tür mit dem Schrankkörper und es 


und so eine vollkommene Isolierung nach allen sechs Seiten er- | wird hierdurch ein Angriff auf die Tür bezl. deren Drehsäulen 


unmöglich gemacht; die Tür verankert sich im Gegenteil bei 
einem Angriffe selbsttätig immer fester mit dem Schrankkörper. 

Der Verschluß der Türen erfolgt sicher durch starke massive 
Rundriegel, die durch einen undurchbohrbaren Stahlpanzer gegen 
den direkten Angriff und gewaltsames Zurückschlagen geschützt sind. 

Die Sicherheitsschlösser werden in der eigenen Schloßfabrik 
unter Kontrolle hergestellt und sind ohne Ausnahme unaufsperrbar. 
Jedes Schloß erhält einen nach besonderen Tabellen fortlaufend 
veränderten Schlüssel in doppelter Ausführung. Gegen direkten 
Angriff durch Anbobren usw. ist der Schloßmechanismus durch 
eine undurchbohrbare Stahlpanzerplatte in wirksamster Weise 
ebenfalls geschützt. 

Zum Schlusse noch einiges über die Kennzeichen der 
verschiedenen Ausführungen, weil sich die Wahl der zu kau- 
fenden Schranktype in erster Linie nach dem Wert und 
der Wichtigkeit der aufzubewahrenden Gegenstände richtet, 
sowie nach der Feuer- und Einbruchs-Gefährlichkeit des 
Ortes und Raumes, wohin der Schrank zu stehen kommt. 

Der Schrank „Normal“ ist feuer-, sturz- und diebes- 
sicher; hat dreifache SM.-Stahlwandungen, ringsum isoliert 
durch feuerfeste Ostertag-Komposition und einen Luft-Isolier- 
raum, sowie die Luft-Isolier-Deckplatte. Der Außenmantel 
aus ungehärtetem SM.-Stahl ist über die Ecken rund ge- 
bogen und mit Deckel und Türrahmen in unzertrennlicher 
Konstruktion System ,Ostertag* verbunden. Vor dem Haupt- 
schloß befindet sich eine undurchbohrbare Panzerstahlplatte. 

Der zweite Typ, die Marke „Normal mit Panzertresor* 
ist ebenfalls feuer-, sturz- und einbruchssicher und entspricht 
in Konstruktion und Ausführung der Marke „Normal*, bat 
aber innen einen besonderen ,Panzertresor* aus stahlhartem, 
von allen Seiten undurchbohrbarem Panzerstahl. Dieser Panzer- 
tresor dient zur Verwahrung von Wertsachen usw. gegen rafünier- 
teste Einbruchsversuche. 

Der dritte Typ, der unter der Bezeichnung „Superior“ in die 
Praxis eingeführt ist, ist naturgemäß gleichfalls feuer-, sturz- und 
einbruchssicher, daneben aber läßt er sich auch nicht anbohren, 
er besitzt dreifache Wandungen aus Siemens Martin-Stahl, die 
ringsum durch feuerfeste Ostertag-Komposition und Lufträume 
isoliert sind. Außerdem ist die oben erwähnte Luft-Isolier- 
Deckplatte vorhanden. Der äußere Mantel ist ungewöhnlich stark 
aus nicht durchbohrbarem Panzerstahl gefertigt, über die Ecken 
rund gebogen und mit dem aus demselben Material hergestellten 








Fig. 854. Z. A. Ein Beitrag zur Fabrikation der Kassenschränke. 


Türrahmen, sowie mit Deckel und Boden in einem Stück ge- 
arbeitet. Dieser Schranktyp dient demselben Zweck wie die 
vorerwähnten und bietet auch gegen Feuersgefahr die gleiche 
Sicherheit. 

Der durch Fig. 354 im Horizontalschnitt veranschaulichte 
Typ, Modell 1909/10, wird unter der Bezeichnung „Superior-extra“ 
in den Handel gebracht und ist, wie schon sein Name sagt, 
als eine Art Sonderschrank aufzufassen, indem bei ibm eben alle 
nur überhaupt denkbaren Möglichkeiten Berücksichtigung gefunden 
haben. Man betrachte in dieser Beziehung nur die Anordnung 


der Schlösser, die hier nicht bloß gegen Einbruch, sondern ge- 
wissermaßen auch noch extra gegen Beschädigung durch Feuer 
gesichert sind. Nach den uns vorliegenden Mitteilungen werden 
alle Schränke von mehr als 173 cm Höhe, 85 cm Breite und 
86 cm Tiefe (außen gemessen) nach diesem System ausgeführt. 
Ein derartiger Schrank enthält, um so nur ein Beispiel von 
der Inneneinrichtung der Ostertag-Kassenschránke zu geben, einen 
ca. 300 mm hohen verschließbaren Tresor mit herausnehmbarem 
Fachblech, eine 9 cm hohe verschließbare Schublade und einen 
76 cm hohen Bücherraum mit zwei verstellbaren und heraus- 
nehmbaren Fachblechen, der Untersatz ist 20 cm hoch, nur bei 
den größeren Typen geht seine Höhe auf 10 bezl. 12 cm zurück. 
Zum Schluß sei noch auf die Fig. 357 bis 359 verwiesen, 
die drei Verschlüsse von Tresors wiedergeben, wie solche 


| sich in großen Banken in Form vollständig geschlossener Kammern 
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Fig. 355 u. 356. Z. A.: Ein Beitrag zur Fabrikation der Kassenschränke. 


zur Aufbewahrung von Wertobjekten sowie Depots befinden. Die 
Wandungen dieser Kammern werden, wie bekannt, unter gleich- 
zeitiger Verwendung von Stahlpanzerbetonwänden mit Eiseneinlage 
hergestellt und die Türen gewähren dann im Grundriß das Bild 
Fig 357 bis 359. 

Eine besondere Erklärung zu den drei letzten Bildern ist 
mit Bezug auf die voraufgegangenen nicht weiter erforderlich, 
es sei nur bemerkt, daß die hinter den eigentlichen Verschlußtüren 
angedeutete Einrichtung sog. Gittertüren darstellt, wie solche in 
allen derartigen Kammern noch extra angebracht werden, um dem 
Personal, das in der Kammer zu tun hat und die Haupttür nicht 
bei jedem einzelnen Wege schließen möchte, einen Verschluß der 
Kammern zu ermöglichen, der sicher genug ist, daß während der 
kurzen Abwesenheit des Beamten sich ein Unberufener nicht in 
die Kammern einschleichen kann. 


Rohrdisposition eines Kraftwerkes 
mit Dampfturbinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 20 u. 29.) 
(Schluß.) 

Seitlich des Fundamentes jeder Maschiue liegen im Keller 
die zugehörige Kondensat- und Luftpumpe d bezw. d,. Die Kon- 
densatpampe des Kondensators a hat eine Zylinderbobrung von 
300-370 und einen Hub von 120 mm. Die zugehórige Luft- 
Saugleitung n besitzt eine lichte Weite von 175 mm und schließt, 
wie man aus Fig. 2 u. 3 Tafel 20 ersehen kann, seitlich an den 
Kondensator an. Die Kondensatleitung dagegen hat eine lichte 
Weite von 125 mm und ist, wie man aus Fig. 1 u. 2 Tafel 29 
und Fig. 3 Tafel 20 erkennt, nahezu an der tiefsten Stelle an den 
Kondensator angeschraubt. 

Die Luftpumpen der beiden größeren Kondensatoren besitzen 
Zylinder von 700 bezw. 750 mm und einen Hub von 450 mm. 
Die Kondensatpumpen haben einen Durchmesser von 400 - 230 mm 
und einen Hub von 160 mm. Der Kraftbedarf von Luftpumpe 
und Kondensatpumpe stellt sich auf 38 PS. Die Tourenzahl be- 
trägt 115 in der Minute. Die Luft-Saugleitungen und ebenso 
die Kondensat -Saugleitungen sind in derselben Weise angeordnet, 
wie diejenigen der kleineren Pumpenanlage. 

Die Kondensat Druckleitungen aller drei Pumpen vereinigen 
sich mit der aus Fig. 4 Tafel 20 ersichtlichen Kondensat - Druck- 
leitung m, an der einen Rückwand des Maschinenhauskellers. 
Diese Leitung hat am Anfang eine lichte Weite von 100 mm und 
nimmt dann an derjenigen Stelle, wo die 150 mm weite Konden- 
sations-Druckleitung der großen Turbine anschließt, eine lichte 
Weite von 175 mm an. 





Die Luft- Auspuflleitung n, der kleinen Turbine besitzt eine 
lichte Weite von 80 mm, die für die großen Turbinen 100 mm. 
Alle drei sind durch die eine Rückwand des Maschinensaales ins 
Freie geführt und enden, wie Fig. 8 auf Tafel 29 erkennen läßt, 
ungefähr in Höhe der Hauptauspuffrohre jeder Maschine in kleine 
Wasserfänger. 

Zum Antrieb der drei Luft- und Kondensatpumpen werden 
die Motore 1 benutzt, die neben den Fundamenten der zugehörigen 
Dampfturbinen auf besonders gemauerten Sockeln verschiebbar 
angeordnet sind. Von diesen Motoren hat der kleinste eine Leistung 
von 27 PS, die beiden größeren je 
eine solche von 48 PS. Die Drehzahl 
aller drei Motoren schwankt zwischen 
600 und 580 in der Minute. Die 
Übertragung der Bewegung auf die 
Pumpen erfolgt durch Riemen. Um 
dabei jedes Schlingern der großen 
Scheiben auf den Kurbelwellen der 
Luftpumpen zu vermeiden, sind diese | 
Scheiben nicht fliegend aufgekeilt, EIS 
sondern die Wellen sind in den Funda- | o e 
menten der Maschine noch ein drittes 
Mal gelagert. 

Fig. 1 Tafel 20 zeigt die Ein- 
richtungen, die getroffen wurden, um 
die Wiisser, welche zur Mantelkiih- 
lung usw. benutzt wurden, zu beseitigen. Von den dort oberhalb 
jedes der drei Abwasser-Sammelbehilter r sichtbaren Rohrleitungen 
kommt 1 von der Einlaßstopfbüchse, 2 von der Gehäuseent- 
wässerung, 3 von der Auslaßstopfbüchse, 4 erhält das Kühlwasser 
von der Turbine, 5 das Kondensatwasser der Abdampfleitung und 
6 das Mantelkühlwasser der Luftpumpe. Von den letzten Rohren 
sind 1 und 3 20 mm, 2 25 mm und 4 bis 6 40 mm weit. 

Aus jedem Abwasserbehälter fließt das Wasser durch ein 
80 mm weites Rohr nach dem Abwasserschachte r,, dessen Tiefe 
zu 1000 mm und dessen lichte Weite zu 700 mm angegeben ist. 
Alle drei Abwasserschächte hängen durch im lichten 400 mm 
weite Rohre zusammen, derart, daß das Wasser aus den Seiten- 
schächten dem mittelsten Schachte zufließt, aus dem es dann in 
eine Kanalisation entweicht. 

Rechts von jeder dieser Rohrgruppen ist in Fig. 1 Tafel 20 
in die Hochdruckrobrleitung eingebaute Schnellschlußventil g 
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Fig. 858. 
Fig. 857 u. 858. Z. A.: Ein Beitrag zur Fabrikation der Kassenschränke. 


sichtbar, das vom Maschinensaale aus durch ein Handrad, unter 
Benutzung eines doppelten konischen Radsatzes, von Hand betiitigt 
werden kann. 

Fig. 3 u. 4 auf Tafel 29 geben im Verein mit Skz. 8 der- 
selben Tafel die Einrichtung der Filteranlage. Diese umfaßt die 
beiden in einem Anbau untergebrachten Kiesfilter x von je 12,5 cbm 
stündlicher Leistung, denen das Rohwasser durch die 100 mm 
weite Leitung x, zufließt. Das Reinwasser wird durch eine ebenso 
weite Leitung x, aus dem zweiten Filter abgeführt. Die beiden 
Hauptleitungen x, x, gehen unmittelbar von den Filtern in solche 
von 70 mm lichter Weite über. Außerdem ist eine 100 mm weite 


Fig. 859. 
Fig. 359 u. 860. Z. A.: Ein Beitrag zur Fabrikation der Kassenschränke. 





Schlammleitung z vorhanden, die in dem einen Abwasserschachte r, 
endet und bei der Reinigung der beiden Filter zur Verwendung 
kommt. 

Bei h sind dann noch zwei Luftfilter aufgestellt, von denen 
jedes für eine Filterleistung von 540 cbm Luft in der Minute 
berechnet ist. Jedes Filter besteht aus 192 in drei Gruppen an- 


geordneten Filtertaschen und besitzt eine Filterfläche von 681 qm. 
Die Filter sind so in die rahmenartigen Gehäuse eingesetzt, daß 
man sie jederzeit herausnehmen kann, um sie nachzusehen usw. 

Zum Schluß sei noch erwähnt, 


daß aus Fig. 6 auf Tafel 29 
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Fig. 860. 


die Form des Saugkorbes des im lichten 600 mm weiten Kühl- 
wasser-Saugrohres i, sowie der zugehörige Rohranschluß und die 
Brunnenanlage zu ersehen sind. Fig. 10 derselben Tafel gibt 
das Ende des Rohres f, durch das das warme Kühlwasser in einen 
3 m weiten Senkbrunnen abfließt, wieder. 

Schließlich läßt Fig. 9 auf Tafel 29 unterhalb der Wasser- 
abscheider q, noch die nach dem Speisebehälter geführte Konden- 
sationswasser-Ableitung v erkennen; diese hat am Anfange 40 mm, 
zwischen dem zweiten und dritten Abscheider 70 mm und von 
dem letzten Abscheider ab 100 mm lichte Weite. Die über ihr 
liegende gemeinsame Kondensat- Druckleitung führt nach einer 
Kondensationsvorrichtung, die man sich bei w Fig. 9 Tafel 29 an- 
geschlossen zu denken hat. Mit w, ist dann in Fig. 7 Tafel 29 
noch der zwischen Naßluftpumpe e und Rohr f geschaltete Sammel- 
behälter gekennzeichnet. 

Auf die bauliche Ausführung des Maschinenhauses soll 
bier mit Rücksicht darauf, daß es sich ja lediglich um die Be- 
schreibung der Rohranlage handelt, nicht weiter eingegangen 
werden. Es sei nur erwähnt, daß in Fig. 2 Tafel 20 und Fig. 1 
und 2 Tafel 29 unterhalb der Dynamomaschine a bc die Luft- 
abführungskanäle s sichtbar sind, in denen die Kühlluft aus den 
Turbinen abgeleitet wird. 


Federndes Rad für Automobile. 
(Mit Abbildung, Fig. 361.) 


Um die Unzuträglichkeiten und großen Ausgaben zu ver- 
meiden, die mit dem Gebrauch von Luftreifen verbunden sind, 
hat man eine Anzahl von Rädern verschiedener Typen nach dem 
Gesichtspunkt konstruiert, durch die Anwendung von Federn eine 
Spannkraft gleich der des pneumatischen Polsters zu erhalten. 
Diese Federräder haben alle radiale Federn, Federspeichen oder 
Federnaben, wodurch die ganze zu übertragende Last während 
eines Zeitabschnittes nur auf einige wenige Fedein vereinigt war. 

Die Spring Wheel Co. in Cleveland hat demgegenüber 
vor kurzem ein Rad auf den Markt gebracht, das nach der Kon- 
struktion und den Resultaten des praktischen Gebrauches beur- 
teilt, nicht nur für Sportzwecke, sondern auch für Lastwagen 
geeignet sein sollte. 

Das Rad, ,Seaton-Federrad* genannt, besteht aus zwei 
Teilen, einem inneren Rad und einem äußeren Teile, dem 
Gummireifenradkranz, der den Felgen und Gummi des gewöhn- 
lichen Rades entspricht. Die zwei Teile sind durch Federn ver- 
bunden, die parallel zur Achse der Nabe gesetzt sind und 
mit ihren Enden in Konsolen gehalten werden. Die Federn 
dehnen sich bei Belastung radial von den zwei Hauptteilen des 
Rades aus. 

Es ist stets ein Ende jeder zweiten Feder mit der Konsole 
des inneren Radkranzes und jede dazwischen liegende mit der des 


äußeren Radkranzes verbunden. Diese Verbindungen sind jedoch 
nicht starr, da die Enden der Federn in ihren Konsolen durch 
Kugel- und Fassungslagerungen befestigt sind. 

In Skz. 2 Fig. 361 ist eine Feder mit der Konsole im 
Schnitt gezeigt. Die Konsolen a sind zum genauen Anschließen 
an die Stahlbandfelgen, an welche sie verschraubt werden, ge- 
dreht, außerdem sind sie gebohrt, zur Aufnahme der gehärteten 
Schalen b, welche die Sitze für die Lagerungen bilden. Die 
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Fig. 861. Z. A.: Federndes Rad fúr Automobile. 


halbkreisförmigen Kugeln c sind ausgestoßen für den Keil d, der 
in die Nut an jedem Ende der Feder paßt und dadurch diese 
festhält. Quer über die Fläche jeder Halbkugel sind drei Nuten 
von verschiedener Tiefe gestoßen, so daß Federn von wechselnder 
Länge verwendet werden können, die durch Verstellen der Halb- 
kugel auf gleiche Spannung gebracht werden. 

Durch diese Konstruktion wird erreicht, daß jede Feder sich 
selbst bei aufzunehmenden Stößen mittels dieser Kugelbewegung 
einstellt und die Federn immer nur reinen Zugbeanspruchungen 
ausgesetzt sind. Die Federn erhalten beim zusammengesetzten 
Rad eine Anfangsspannung oder Anspannung von ungefähr '/,, 
bis 3/39 und nimmt jede Feder bei Belastung den gleichen Teil 
der Last in jedem Punkte der Umdrehung des Rades auf.. Die 
beschriebene Anordnung der Federn erteilt dem Rade auch eine 
beträchtliche seitliche Steifigkeit. 

Die normale Lage der Federn ist parallel zu der Achse des 
Rades; wird nun der innere Teil des Rades belastet, so senkt er 
sich abwärts und beansprucht jede Feder auf Zug. Die Lage 
der Federn ist jetzt nicht mehr parallel zu den Achsen, sondern 
geneigt, wie es in Skz. 1 Fig. 361 zu sehen ist. 

Wenn die Abwärtsbewegung des inneren Rades eintritt, 
gleiten die halbkugeligen Teile der Federlagerung in ibren Sitzen, 
es erleidet die Feder also keine Biegungsbeanspruchung, sondern 
wie schon gesagt, nur Zugbeanspruchung. 

Die Ölung des Lagers geschieht durch Fett, das in der 
Höhlung e (Fig. 361) untergebracht ist. Fett ist bekanntlich 
ein sogen. Dauerschmiermittel und hat im vorliegeuden 
Falle noch den Vorteil, daß es durch sein allmáhliches 
Auswirtsfliegen, ein Eintreten von Schmutz. und sandigen 
Bestandteilen von der Innenseite verhindert. Der Behälter 
wird durch die Schale f geschlossen, die durch einen 
abgeflachten Teil des Randes, der durch einen Bund mit 
der Lagerschale b verbunden ist, gehalten wird. 

Der Vorteil der Konstruktion dieses Rades liegt in 
der Anordnung der Federn, auf die die Last gleichmäßig 
in jeder Stellung verteilt wird. Dieses ermöglicht natür- 
lich den Gebrauch von verhältnismäßig schwachen und leichten 
Federn. 

Das Federrad soll sich, so schreibt uns Ing. Salzbrenner, 
derart bewährt haben, daß man es den starren Rädern, die mit 
Pneumatik ausgerüstet sind, vollwertig an die Seite stellen 


darf. Allerdings wurden die entsprechenden Erfahrungen bisher ` 


lediglich an nichtdeutschen Fabrikaten gemacht, da aber der 
Automobilsport bez. die Verwendung des selbstfahrenden Wagens 
für Last- und Personenbeförderung sowohl in Amerika als auch 
in England auf hoher Stufe steht, so ist obige Behauptung unter 
allen Umständen berechtigt. 
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Moderne Kugellager-Konstruktionen. 
Von P. Briihl, Direktor der Maschinenfabrik „Rheinland“, A.-G., in 
Düsseldorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 362 bis 367.) 
(Fortsetzung und Schluß.) 

Fig. 336 u. 337 Heft 12 geben also endlich ein vollkommenes 
Radiallager wieder. Auch das Geräusch dieses Lagers ist fast ver- 
schwunden, da die Kugeln nicht mehr aufeinander fallen können. 
Mängel haben sich bei diesem Lager, selbst bei Anwendung in 
großen Mengen, noch nicht herausgestellt. Das Lager arbeitet fast 
reibungslos mit geringem Schmierbedarf und nimmt wenig Platz 
weg. Abnutzung findet, richtige Behandlung des Lagers voraus- 
gesetzt, selbst nach einigen Jahren nur in geringem Maße statt. 

Ausdrücklich bemerken muß man noch, daß man nach dieser 
Entwicklung nicht zu der Meinung kommen darf. als ob jedes 
vollkugelige Lager ohne Kiifig eine Gefahr und unbrauchbar sei. 
Die Kugeln laufen nur in einzelnen Fällen ineinander; das 
Kiifiglager gibt demnach eine allgemein verwendbare Konstruk- 
tion, die auch in diesen einzelnen Füllen nicht versagt. 

Ein Ineinanderlaufen der Kugeln kann nur dort eintreten, wo 
sich der Innenring plötzlich gegen den Außenring schiefstellen kann. 
Wo dies ausgeschlossen ist, kann man auch vollkugelige Lager 
verwenden, die alsdann der höheren Tragfähigkeit wegen sogar zu 
empfeblen sind. 

Unmöglich ist ein solches Schiefstellen überall dort, wo zwei 
Kugellager in geringer Entfernung voneinander, wie z. B. in den 
Naben der Automobilrider, eingebaut sind; auch bei sehr starken 
langsam laufenden oder gar pendelnden Wellen, wie sie z. B. die 
Kransiiulen darstellen usw. Die Praxis bestätigt dies, da nament- 
lich in Frankreich Tausende von Automobilrädern ohne Betriebs- 
störung mit vollkugeligen Lagern laufen. 

Schnellaufende dünne Wellen, wie z. B. die in Getrieben der 
Automobilwagen, soll man der Schiefstellung wegen, aber auch 
schon des Geräusches wegen stets in Käfiglagern laufen lassen. 

Zu den verschiedenen Einfüllmethoden muß bemerkt werden, 
daß diese im allgemeinen um so besser sind, je mehr Kugeln sich 
in die Lager füllen lassen, da die Tragfühigkeit bei gleicher Kugel- 
größe von der Kugelanzahl abhängt. (Siehe Seite 190, Formel 12.) 
Die Einfüllmethode unserer Lager läßt deshalb, wenn es gewünscht 
wird, sogar das Einfüllen sämtlicher Kugeln, wie sie zu einem 
vollständigen Lager nötig sind, zu. 

Nachdem so die Radiallager - Konstruktion gefunden wurde, 
möchte ich zum Schluß noch etwas über den Einbau der 
Radiallager- und über die Axiallager-Konstruktionen mitteilen. 


IV. Der Einbau der Radiallager 
ist einfach. Es sind hier nur einige wichtige Vorschriften zu be- 
achten, die man aber, falls man nicht schweren Mißerfolg haben 
will, streng befolgen muß. 
In Fig. 362 und 364 ist eine in zwei Kugellagern ruhende 
Welle dargestellt. Es handelt sich hier um eine sich drehende 
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Fig. 868. 
Fig. 862 u. 368. Z. A.: Moderne Kugellager-Konstruktionen. 


Welle. Der Innenring der Kugellager ist bei solchen Wellen je 
nach der Belastung strammgehend oder mit Preßsitz aufzubringen 
und zwar aus folgenden Gründen: Wenn der Innenring leicht- 
gehend auf die Welle aufgepaßt wird und alsdann eine Belastung 
auf ihn wirkt, so wird die Welle an der belasteten Seite derartig 
deformiert, daß der Innenring auf der der Belastung entgegen- 
gesetzten Seite, wie in Fig. 362 übertrieben angegeben, einen 
Spielraum e erhält. Bei der Belastung wird demnach die Bohrung 
des Innenringes größer sein als die Welle an der belasteten Stelle 
und der Innenring wird sich auf der Welle abwälzen. Die Relativ- 
bewegung des Innenringes ist der Bewegung der Welle entgegen- 
gesetzt. Man kann dies bei schwer belasteten Lagern, deren 


— 208 — 


Inuenringe nicht stramm oder mit Preßsitz aufgepaßt sind, deutlich 
bemerken. Es gibt Wellen, bei denen sich der Innenring in 
dieser Weise bis zu 5 mm in die Welle eingewalzt hatte. Dieses 
Abwalzen bringt noch einen zweiten Ubelstand mit sich. Es be- 
wirkt leicht, daß sich der Innenring nach der einen oder anderen 
Seite hin spiralfórmig mit groBer Kraft bewegt. Diese Kraft ist 
häufig so bedeutend, daß die Kugeln in die Gefabr kommen, 
zerklemmt zu werden. Man hat schon versucht, den Innenring 
durch Keile festzuhalten; das hat jedoch die Gefahr, daß der 
Innenring an der Stelle des Keiles leicht platzt. 





Fig. 864. Z. A.: Moderne Kugellager- Konstruktionen. 


Es gibt nur ein einziges bewährtes Mittel, die Abwalz- 
bewegung und Seitenbewegung des Innenringes zu verhindern: 
Man muß es von vornherein unmöglich machen, daß das in 
Fig. 362 angegebene Spiel e entstehen kann. Wenn mag die 
Welle um die Größe e dicker macht als die Bohrung des Innen- 
ringes, so muß sich der Innenring um so viel dehnen, um auf die 
Welle gebracht werden zu können. Immerhin liegt auch jetzt 
noch die Gefahr vor, daß bei besonders großen Belastungen, bei 
Stößen kleine Abwalzbewegungen stattfinden. Man spannt zu 
diesem Zweck den Innenring seitlich fest, am besten am Wellen- 
ende durch eine Mutter M, auf der anderen Seite, falls der Innen- 
ring sich nicht am Wellenende befindet, durch einen Wellenansatz 
oder durch Rohrstücke R, die sich gegen benachbarte Naben oder 
dergl. lehnen. Der Außenring kann eine derartige Abwalzbewegung 
nicht mitmachen, wenn es auch manchmal aus gewissen Gründen 
vorkommt, daß er sich langsam nach der einen oder anderen 
Richtung hin bewegt, was aber nicht schädlich ist, sondern nur 
eine Politur des Ringumfanges zur Folge hat. Der Außenring 
kann demnach leichtgehend in das Gehäuse gebracht werden. Es 
ist dies sogar vorteilhaft, damit die Kugellager den Längs- 
änderungen der Welle bei Temperaturwechsel und auch bei Ver- 
schiebungen, die infolge von Arbeitsungenauigkeiten notwendig 
sind, folgen und der Außenring sich zum Innenring günstig stellen 
kann. Aus diesen Gründen wird, falls sich mehrere Kugellager 
auf einer Welle befinden (Fig. 364), nur der Außenring des einen 
Lagers festgehalten, dem anderen aber beiderseitig so viel Spiel 
gegeben, daß sich die Lager nicht verklemmen können. Wenn 
die Welle, wie in Fig. 365, einen starken axialen Druck auszu- 
halten hat, sei es nun nach einer oder nach beiden Richtungen 
(in Fig. 365 ist ein Lager für die Druckaufnahme nach beiden 
Richtungen angegeben), so darf dieser nur vom Axiallager auf- 
genommen werden. Die Außenringe der beiden Radiallager müssen 
dann beiderseitig Spiel erhalten. 

Es ist klar, daß sich der Innenring nicht abwalzen kann, 
wenn die Welle still steht. Befinden sich z. B. die Kugellager 
in den Naben von Förderwagenrädern, wie in Fig. 366 so kann 
man die Innenringe leicht verschiebbar auf die Welle passen. 
Dagegen ist es vorteilhaft, den Außenring stramm einzupassen und 
seitlich festzuhalten, da sonst dieser sich in der Nabe abwalzt. 


V. Die Axiallager. 

In Fig. 363 ist ein Axiallager aus zwei Ringen mit da- 
zwischen liegenden Kugeln dargestellt. Es können hier in 
ähnlicher Weise wie bei den Radiallagern die Kugeln ineinander- 
laufen, wenn die beiden Laufringe, wie das häufig vorkommt, 
nicht genau zentrisch zueinander stehen. Ein Kugelkäfig ist des- 





halb auch hier erforderlich. Der stillstehende Ring, Fig. 363, ist 
kugelförmig geschliffen. Es ist: nämlich sonst ganz unmöglich, 
daß sämtliche Kugeln gleichmäßig tragen. Kugeln und Ringe 
sind glashart und genau geschliffen, ein Schiefstellen um wenige 
hundertstel Millimeter würde deshalb schon bewirken, daß eine 
einzige Kugel den Druck erhält. 

Die Kugelform des stillstehenden Ringes ist für den Maschinen- 
bauer häufig lästig, da er dadurch in die Zwangslage versetzt ist. 
große Gußstücke kugelig auszubilden. Wir haben deshalb den 
stillstehenden Ring in einem besonderen Einsatzstück, Fig. 363, 
gelagert. 

In Fig. 367 links sind zwei einfach wirkende Axiallager zusammen- 
gebaut, so daß sie ein doppeltwirkendes Lager bilden. Bis vor 
etwa drei Jahren war diese Konstruktion allgemein für doppelt- 
wirkende Lager üblich. Wie die Figur zeigt, ist sie sehr um- 
stiindlich und nimmt viel Platz weg. Trotzdem hat sie bei 
Schneckenwellen und auch sonst, wo Druck in beiden Richtungen 
auftritt, Anwendung gefunden. Wir haben dann ein doppelt- 
wirkendes Stützkugellager entworfen, das bedeutend einfacher ist 
und nur aus einer Kugelreihe besteht, Fig. 367 rechts. Zwischen den 
Schlußscheiben A, und A, und den Kugelringen R, und R, ist 
in wagrechter Richtung ein Spielraum von etwa 0,1 mm gelassen, 
ebenso zwischen den Kugelringen und den Umhüllungsringen U, 
und U,. Die Spielräume lassen sich, wenn gewünscht, auf 
hundertstel mm verringern. Kommt jetzt z. B. der Druck in 
Richtung des Pfeiles, so wird der Ring A, gegen den Ring R, 
drücken und diesen in Bewegung setzen. Der Ring R, wird sich 
gegen U, legen und stillstehen. A, wird an Ry nicht schleifen, 
da sich hier das Spiel von 0,1 mm bildet; ebenso wenig wird 
R, an U, schleifen, da sich hier dasselbe Spiel einstellt. Da 
ferner sowohl R, wie R, kugelförmige Anlageflichen haben, so 
wird der Druck gleichmäßig auf sämtliche Kugeln übertragen. 
Daneben zentriert sich der Ring R, infolge seiner kugelförmigen 
Auflagefläche, und durch den Ring R, werden die Kugeln zentriert, 
die wiederum den Ring R, zentrieren. Die Kugelflächen der 
beiden Laufringe bewirken also ferner, daß sich das ganze Lager 
bei Druckwechsel zentriert, und zwar infolge der rotierenden Be- 
wegung nur um so schneller und sicherer. Dieses Lager hat 
sich bewährt und allgemein Anklang gefunden. 

Aus dem Vergleich der Fig. 367 sieht man die Platzersparnis 
und die Vereinfachung, trotzdem das Lager Fig. 377 einen größeren 
Druck aushalten kann als das nach Fig. 367. 





Fig. 365. Z. A.: Moderne Kugellager- Konstruktionen. 


VI. Einige allgemeine Bemerkungen. 


Wichtig ist eine peinliche Genauigkeit in der Herstellung der 
Kugellager. Neben richtigem Material und richtiger Hiirtung 
müssen Kugeln und Ringe nach dem Härten so genau geschliffen 
werden, daß die vorher entwickelten Formen auch wirklich aus- 
gebildet werden. Laufrillen, Bohrung und Außendurchmesser der 
Ringe müssen bis auf Bruchteile von Hundertstel Millimetern genau 
sein. Noch mehr kommt es auf die Genauigkeit und Gleichheit 
der Kugeln an. Ein Kugellager verursacht beim Laufen um so 
mehr Geräusch, je ungenauer es ist, vor allem aber, je ungenauer 
die Kugeln unter sich sind. Nur bei absolut gleichen Kugeln 
läuft ein Lager ruhig. Die Genauigkeit der Kugeln kann mit 
Hilfe einer im Besitz der Maschinenfabrik „Rheinland“ befindlichen 
Schleifmaschine von 0,001 mm gesteigert werden. 


Nur hierdurch und durch peinliche Uberwachung, sowie durch 
Erfahrung in der Fabrikation selbst, ist es möglich, Kugellager 
herzustellen, für welche die vorher erwähnten theoretischen Ent- 
wicklungen auch wirklich zutreffen. 

Wer als Neuling zur Anwendung von Kugellagern übergeht, 
wird zuerst manchen Mißerfolg haben, ebenso wie der, der zum 
ersten Mal eine Maschine baut oder zum ersten Mal Ringschmier- 
lager oder Gleitlager verwendet oder herstellt. Bei Gleitlagern 
ist man daran gewöhnt, daß sich während des Einlaufens und auch 
später die Welle leicht festfrißt. Man weiß auch, wie man sich 
dann zu helfen hat. Bei Kugellagern, die eine andere Konstruktion 
darstellen, treten auch andere Erscheinungen auf. Es kann des- 
halb einer Firma, die Kugellager verwendet, nicht warm genug 
empfohlen werden, sobald sie auf Erscheinungen stößt, welche 
sie noch nicht kennt, sich vertrauensvoll an eine kundige Kugel- 
lagerfirma zu wenden und, was noch wichtiger ist, dieser Firma 
auch zu trauen. So wird sich z. B. ein Gleitlager festfressen, 
wenn die Schmierung versagt. Bei einem Kugellager ist das nicht 
der Fall. Versagt hier die Schmierung, so nutzen sich die Kugeln 
und Rillen ab, und das Lager verursacht ein großes Geräusch. 
Der Abnehmer meint dann manchmal, die Kugeln und Rillen seien 
zu weich, und will der Firma, die ihm die Gründe angibt, keinen 
Glauben schenken. Wenn Abbröcklungen an den Laufringen 
oder Kugeln eintreten, so liegt fast stets Überlastung vor. 
Befinden sich die Abbröcklungen nicht in der Mitte der 
Rille, sondern seitlich davon, so kann man ohne weiteres 
schließen, daß das Kugellager in axialer Richtung stark 
belastet worden ist. Eine Überlastung kommt übrigens nicht 
nur daher, daß der rechnungsmäßige Druck zu hoch ist, 
sondern auch häufig daher, daß das zweiteilige Gehäuse, in 
dem der Außenring sitzt, nicht paßt, heftig zusammengeschraubt 
wird, den Außenring verbiegt und stark auf die Kugeln 
drückt, oder auch daher, daß die Welle so viel dicker als 
der Innenring ist, daß letzterer sich allzu weit debnt und 
die Kugeln festklemmt. 

Es ist unmöglich, alle Erscheinungen die auftreten können, 
hier zu erwähnen. Man muß hier, wie bei jedem Maschinen- 
element, Erfahrung sammeln, und dazu ist es, wie eben schon 
gesagt, förderlich, wenn man, falls irgend etwas Aufallendes 
eintritt, eine gute Kugellagerfirma um Aufklärung bittet. 
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Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Elektrisch betriebener Lastenaufzug. 
Von Th. Richardt. i 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 28.) 


Der auf Tafel 28 in der Zusammenstellung und den wichtig- 
sten Einzelheiten wiedergegebene Lastenaufzug entstand auf 
Grund folgender Auftragsbestätigung : | 

„Für das Speichergebäude ist ein elektrisch betriebener 
Lastenaufzug zu bauen, der nachstehenden Anforderungen 
genügt: 

Der Aufzug soll den Lastenverkehr zwischen den Lager- 
räumen in den drei Stockwerken des Speichergebäudes und dem 
Fabrikshofe vermitteln und ist an der Außenwand des Gebäudes 
an der im beigefügten Lageplan gekennzeichneten Stelle zu er- 
richten. Zur Aufnahme der Winde soll der rechts neben dem 
Schacht gelegene Kellerraum dienen. Die oberen Umfúbrungs- 
rollen und Steuerungsteile müssen vom Dachgeschosse des Speicher- 
gebäudes aus zugänglich sein. Die Zugänge zum Schacht in den 
drei Stockwerken werden in die Gebäudewand eingelassen, der 
Zugang vom Hofe aus soll an der Vorderseite des Schachtes sein. 

Die Höhe vom Hofniveau bis zum ersten Stockwerk beträgt 
5 m, die vom ersten zum zweiten und vom zweiten zum dritten 
Stockwerk je 4,5 m. Endlich die Höhe vom dritten Stockwerk 
vis zum Dachgeschoß 3 m; mithin wird die nutzbare Höhe 14 m 
und die Gesamthöhe 17 m. 

Das Schachtgerüst ist aus Eisen, den baupolizeilichen Vor- 
schriften entsprechend mit engmaschigem Drahtgeflecht verkleidet 
und mit verzinktem Wellblech überdacht. Alle freiliegenden 
Teile des Aufzugs erhalten einen wetterbeständigen Anstrich. | 
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Die Bedienung des Aufzugs hat, mit Ausnahine des Erdgeschosses, 
vom Inneren des Gebäudes aus zu erfolgen. 

Mit Rücksicht auf das zu fördernde sperrige Gut erhält die 
Fabrbühne eine Breite von 1,2 m, Tiefe von 1,7 m und eine lichte 
Höbe des Rahmens von 2,8 m. Die Kohstruktion des Fahrkorbes 
muß eine sichere Lagerung des Fördergutes gewährleisten. 

Die zu fördernde Maximallast beträgt 1800 kg, die durch- 
schnittliche Förderlast ist 1500 kg. Ein Führer soll den Fahr- 
stuhl nicht begleiten. Die Hubgeschwindigkeit soll 24 m/Min. 
sein. Auf genaues und stoßfreies Anbalten an den Zugängen wird 
besonders Wert gelegt. Alle beweglichen Teile müssen leicht 
zugänglich und demontabel sein. 

Die Seile sollen, soweit als angängig, ins Innere des Schachtes 
gelegt werden; die von Hand bewegten Seile müssen verzinkt sein. 

Der verfügbare Strom ist Gleichstrom von 220 Volt Spannung. 


Bevor an die eigentliche Bearbeitung der Aufgabe gegangen 
wird, mögen noch einige Bemerkungen über die Voraussetzungen 
und Vorbedingungen für die praktische Lösung einer derartigen 
Aufgabe durch den Konstrukteur gestattet sein. 

Der ausführende Konstrukteur soll seine Aufgabe stets von 
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Fig. 866. Z. A.: Moderne Kugellager- Konstruktionen. 


| folgenden ihrer Bedeutung nach geordneten Gesichtspunkten aus 


betrachten: 
1. Der Kostenanschlag hat für die Konstruktion unbedingt 


als Richtschnur zu dienen. 


2. Der durch die Vorkalkulation bestimmte Selbstkostenpreis 
darf in keinem Falle überschritten werden; etwaige Mehrbelastun- 
gen einzelner Posten müssen zweckmäßig ausbalanciert werden 
durch Ersparnisse an anderen Posten. 

3. Die Einhaltung des nahezu stets vorgeschriebenen Liefer- 
termins ist meist von größter Wichtigkeit, da ev. vereinbarte Kon- 
ventionalstrafen oft den ganzen Verdienst aufzehren. 

Diesen beiden Punkten finanzieller und verwaltungstechnischer 
Natur, müssen sich die beiden folgenden, von vorwiegend kon- 
struktiver Bedeutung unterordnen, nämlich: 

4. Die Berücksichtigung der speziellen Wünsche des Be- 
stellers resp. der örtlichen baulichen Verhältnisse und 

5. Der baupolizeilichen Vorschriften. 

Von Bedeutung ist auch richtiges Disponieren bei den Vor- 
arbeiten. Nimmt man an, daß hier eine neunwöchentliche Liefer- 
zeit vereinbart war und daß durch weitgehendste Normalisierung 
der Elemente, als Schneckengetriebe, Trommeln, Lager, Seilrollen, 
Bremsen, Kupplungen usw. im Büro gut vorgearbeitet worden 
ist, so daß die betreffenden Zeichnungen und Stücklisten ohne 
weiteres dem Betriebe zur Ausführung übergeben werden können, 
so gilt es zunächst die Teile nach der Dauer ihrer Beschaffung 
zu ordnen. 

Eine überschlägliche Berechnung des Objekts ist in jedem 
Falle bereits gelegentlich der Projektierung erfolgt, es kann also 
der elektrische Teil angefragt werden, für dessen Herstellung den 
Elektrizititsfirmen in der Regel 7 bis 8 Wochen zugebilligt werden 
müssen. Für die Beschaffung von Stahlguß sollen 3 bis 4 Wochen, 
für Phosphorbronze 10 Tage eingesetzt werden. (irauguß kann 
in 3 bis 7 Tagen beschafft werden. 

Für die Eisenkonstruktion sind selbstverstiindlich nur „lager- 
vorriitige* Profile zu verwenden. 
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Auch fir rechtzeitige Lieferung der Fundamentzeichnungen 
muß Sorge getragen werden, die einzumauernden Anker sind gleich- 
zeitig mit der Zeichnung abzusenden. 


Berechnung und Konstruktion. 
Allgemeines: 
Es waren folgende Daten zu Grunde gelegt: 
Maximale Tragkraft Qmax — 1800 kg 


Durchschnittliche Tragkraft Q = 1500 kg 
Gewicht des Korbes - (nach früheren Ausführungen) 


Q, = 400 kg. 
Das Gegengewicht soll die halbe maximale Nutzlast und 
das Gewicht des Fahrkorbes ausgleichen. 
Q 1800 
Es wird also G = P +Q, = oa + 400 = 1300 kg schwer. 
Die Zugkraft der Winde ist mithin: 
Z = (Q + Q,) — G = 1800 + 400 — 1300 = 900 kg. 
Die Arbeitsvorgiinge bezw. die Belastungsfälle des Aufzugs 
sind folgende: 
1. Der Fahrstuhl fährt voll belastet aufwärts. 
Die Zugkraft der Winde ist dann: 
Z, = (Q + Qi) — G = (1800 + 400) — 1300 = + 900 kg 
2. Der leere Fahrstuhl führt abwärts: 
Za — — 400 + 1300 = + 900 kg 
3. Der Fahrstuhl fährt ausbalanciert auf- oder abwärts: 
Z = (400 + 900) — 1300 = 0 
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Fig. 867. Z. A.: Moderne Kugellager-Konstruktionen. ES 


4. Der Fahrstuhl führt leer aufwärts: 


Z, = — 1300 + 400 = — 900 kg und 
5. Der Fahrstuhl fährt voll belastet abwärts: 
Z, = — (1800 + 400) + 1300 = — 900 kg 
(+ = Heben, — = Senken.) 


Im Falle 1 und 2 muß die Winde positiv 900 kg Zugkraft 


leisten, im Falle 3 läuft sie leer und im Falle 4 und 5 hat sie 
sogar 900 kg negativ zu leisten, d. h. es muß von ihr ein Seil- 
zug von 900 kg an der Trommel aufgenommen werden. 

Die Hubgeschwindigkeit ist v — 24 m/Min. = 0,4 m/Sek. 

Der Wirkungsgrad der Winde sei vorläufig y =0,4 an- 
genommen. 

Die maximale Motorleistung bestimmt sich hiermit zu: 
Z -v/Min. 900 - 24 
21500. 4500-68" ee 

Da die Maximallast nur ausnahmsweise zu heben ist, ferner 
da man ohne weiteres den Motor für kurze Zeite um 50°/, über- 
lasten kann, so wählen wir unter Zugrundelegung der mittleren 
Nutzlast von 1500 kg einen Motor von: 

oe Zmin+Zmax\ 24 600+ 9001 ` Saa 

N; " SE ) 0 sel > )=10Ps ) 


Nmax Ss 








Das Lastseil. 


Laut baupolizeilicher Vorschrift (§ 23) soll bei der Be- 
stimmung des Tragseils nicht allein die größte Zugspannung, 


*) Die Felten-Guilleanme-Lahmeyer Werke liefern einen Gleichstrom- 
motor mit Nebenschlußwicklung Type G VIII von 10,5 PS Leistung und 950 Umdr./Min 
Das Anzugsmoment dieses Motors ist das 2'/¿fache des normalen Drehmoments. 











sondern auch die Biegungsspannungen, die auftreten, wenn das 
Seil auf die Rolle aufläuft, berücksichtigt werden. Wir werden 
vorläufig das Seil, unter Annahme eines voraussichtlich genügen- 
den Sicherheitskoeffizienten, nur für die maximale Zugbeanspruchung 
allein festlegen und sodann erst untersuchen, ob es bei der hinzu- 
tretenden Biegungsspannung noch die nötige Sicherheit gegen 
Bruch hat. 

Der Seilzug beträgt S,— 2200 kg, d. i. die Maximallast 
Qmax = 1800 und das Gewicht des Fahrstuhls Q, = 400 kg. 
Es werde eine 8fache Sicherheit angenommen. Die Bruchlast 
ist dann: e 
8 - 2200 + 0,1 (8 - 2200) = 19360 kg. 


Der Zuschlag von 100%, ist angebracht, wenn man in Er- 
wägung zieht, daß das Seil nach verschiedenen Richtungen gebogen 
und abgelenkt wird. 

Gewählt wird ein englisches Pflugstahldrahtseil von d— 17 mm 
Durchmesser von Th. u. W. Smith, Hamburg, Konstruktion F, 
bestehend aus sechs Litzen von je 37 Drihten, das sind ca. 
222 Drähte von ð= 0,8 mm Durchmesser, und einer Hanfseele; 
die Bruchlast dieses Seiles ist 19300 kg, die Zugfestigkeit 
k, = 180 kg/mm?. 

Der Durchmesser der Seilrollen (auch Ablenkrollen) muß 
sein D > 500 d = 500 - 0,8 — 400 mm. 

Der Trommeldurchmesser (von Mitte bis Mitte Seil gemessen) 
werde mit Rücksicht auf gedringte Bauart der Winde zu 
D = 500 mm gewählt. 


Die Gesamtspannung, also Zug- und Biegungsspannung 6, + 6» 
muß sein: 


r a S, r d 5 
4 
re 2200 0,08 
H . EY — ën ef Es E A e >, RE ó ’ <= ER 
hier 1st: Ke = 999. 0,082. x | 550000 40 = 3070. 
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Bei einer Hubhöhe von h = 14 m muß die Trommel 

14 
0,5 x 
die sogen. Reibungsgänge, d. h. das Seil ist (weil das 
Gegengewicht direkt auf die Trommel wirkt), um ein 
Rutschen sicher zu verhüten, fünfmal um die Trommel 
geschlungen. Diese fünf Umwindungen wandern während 
eines vollen Hubes um neun Gänge, insgesamt werden 


— 9 Gänge wickeln, dazu kommen fünf Gänge, 


| also 14 Gänge benötigt, deren Steigung d + 2 mm ist. Die Wickel- 


länge der Trommel ist somit 14 - (17 + 2) = 266 mm. 


Die Winde. 


Bei der geforderten Hubgeschwindigkeit von V = 24 m/Min. 
macht die Trommel: 


24 : 
n= Eë = ~ 15,3 Umdr/Min. 
nm die Tourenzahl des Motors war 950, das Übersetzungs- 
verhiiltnis des Getriebes ist mithin: 


1 m 153 1 
i Da 950 = 62 
Da die Last in der Schwebe gehalten werden muß, d. b. die 
Winde nicht durchziehen darf, muß ein selbsthemmendes Schnecken- 
getriebe genommen werden. Dieses hat bekanntlich den Nachteil, 
daß der Wirkungsgrad der Winde ein sehr niedriger wird, bezw. 
daß sie einen relativ hohen Kraftbedarf hat. 
Das Übersetzungsverhältnis !/;; kann hier durch ein Vor- 
gelege erzielt werden; wir hätten also zwischen Motorstumpf 
und Trommelwelle ein Schneckengetriebe einzuschalten, dessen 


Schnecke eingängig (m = 1) und dessen Rad z = -= 62 


Zähne erhält. 


Im Folgenden bezeichne: 


Pa den Umfangsdruck des Schneckenrades bezw. den Axial- 
druck der Schnecke, 

R den mittleren Teilkreisradius des Schneckenrades, 

r den mittleren Radius der Schnecke, 

z die Zähnezahl, 


= 62 


1 


« den Steigungswinkel der Schraubenlinie, 

o den Reibungswinkel der Schneckengänge (tg o = u), 

u den Reibungskoeffizienten der gleitenden Reibung, 

u, den Zapfenreibungskoeffizient, 

ns den Wirkungsgrad des Schneckengetriebes (Schnecke 
und Rad, ohne Berücksichtigung der Lagerreibung), 

t die Teilung der Verzahnung, 

b die Zahnbreite, als Bogenlänge im Zahngrund gemessen, 
und 

y den Winkel, den die Mittelebene des Rades mit den 
Seitenflächen der Zähne bildet. 


Nehmen wir für die Trommel- und Schneckenwelle einen 
Reibungsverlust von 4°) an, so daß also deren Wirkungsgrad 
Nt = 0,96 ist, dann wird das beim Heben der Maximallast zu 
leistende Drehmoment (an der Innenwelle): 


D 
2 250 - 900 
M == ===> 
t x 0,96 243375 mm/kg. 
Das Verhältnis von Zahnbreite zu Teilung muß nach Stribeck: 
b r.y/[r 
= Sall t u 0,4) gewählt werden. 


Es muß ferner sein: 


a 
tg y= ot. 

A + 0,6 

Nach Versuchen von Stribeck wird a bei 62 Ziihnen 


= 2:6, = sei mit Rücksicht auf Selbsthemmung = 1,8 


Hi 
gewählt, es ist somit tg y= dr. — 1,083 und 
y = 470 20'» 480, 
Hiermit wird : =a) == h Zi (1,8 + 0,4) = 3,7. 


Der zulässige Flächendruck ist nach Bach für 
gute Phosphorbronze k = 3,2 bis 5 kg/mm?, er sei hier 
k = 3 kg/mm?. Unter Zugrundelegung der ermittelten 
Werte berechnet sich die Teilung zu: 

ES FLEMA 
M: 234 375 

Aus Gründen der Herstellung wurde t= 31,415 mm, 

in Teilung = 107 gesetzt. 


Der Teilkreisradius der Schnecke bestimmt sich zu 
r = 1,8 t = 18 = 56,55 mm, 
der des Rades zu: 
z-t 62-107” 

Die Differenz zwischen Fuß- und Teilkreisradius betrage 
0,4t = 4a = 12,55 mm, dann ist der Grunddurchmesser der Schnecke: 
To = 2 (56,55 — 12,55) = 88 mm. 

Es geniigt bei schnellaufenden Schnecken nicht, die Teilung 
des Rades, wie oben geschehen, so zu bestimmen, daß allein der 
Festigkeit Rechnung getragen ist, sondern es muß auch untersucht 
werden, ob die Erwärmung in zulässigen Grenzen bleibt, damit 
kein Heißlaufen und Anfressen der Zähne stattfindet. Die Gleit- 
geschwindigkeit der Schnecke, im Teilkreis gemessen, beträgt bei 
n = 950 Motorumdrehungen : 

_2m-r-n_2m:0,05665 - 950 

Da E 60 

Vorausgesetzt, daß vorziigliches, ziihes Zylinderöl zum Schmieren 
verwendet wird (der Radkasten ist soweit zu füllen, daß die unteren 
Zähne vollständig im Ölbad laufen), soll eine Erwärmung des Öles 
auf 500 C gestattet sein, die Temperaturdifferenz ist also t, — to 
== 50°. Nach Bach kann der Zusammenhang zwischen der Belastungs- 
zahl R, Gleitgeschwindigkeit vz und Temperaturunterschied t, — to 
durch folgende Formel zum Ausdruck gebracht werden: 


R= A(t, — to) + B; worin: 


1 109 
MSc Patina 
15 wre und B 275 + v, 


— 5,62 m/Min. 





— 24 ist. 
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Dieses eingesetzt gibt: 


109 
WS is - 5,62 Y 0.42) ek 2,75 + 5,62 
Bei intermittierendem Betriebe, wie er hier vorliegt, darf 
der aus dieser Formel hervorgehende Wert von R um 100°/, 
erhöht werden, es kann also R = 32 kg/cm? sein; wir hatten 
R = 30 kg/cm? gewählt und bleiben hiermit unter der zulässigen 
Belastung. Ä 


Bei der Wahl von K sollte, wenn es sich um Aufzugs- 
schneckengetriebe handelt, nie über 30 kg/cm? gegangen werden, 
da die Zähne hier ganz besonders ungünstig beansprucht werden 
und zwar infolge des bei negativer Last auftretenden Bremsstoßes. 


24:= 16. 


Aus der Gleichung: 

_ 1-102 
2rx 2-56,5-2 
bestimmt sich der mittlere Steigungswinkel der Schnecke zu 
a= w 5°, 


tg «= = 0,085 


Für die Reibung zwischen Schnecke und Zahnflanke sei 


1 
pj 0,0833 gesetzt. 


Daraus folgt, wenn tg o = u, der Reibungswinkel ọ = 4% 50’, 





Fig. 868. Z. A.: Neues aus dem Gebiet des Wassermesserbaues. 


| mithin der Wirkungsgrad des Getriebes, ohne Beriicksichtigung 


der Lagerreibung: 
cs, Sen Se E 
gate 0,178 
Die Schneckenwelle erhielt einen Durchmesser von 
d, =0,28 VM. (aus M=0,2d* kd, worin kd — 600 kg/em?), 


= 0,81. 


d, = 0,28 y 790 = 2,6 cm. 


Dieser Wert wurde mit Rücksicht auf die auftretende Biegungs- 
beanspruchung und das vergrößerte Drehmoment beim Anlauf um 
rund 100°/, vermehrt; die Ausführung zeigt d, = 4,5 cm. 


Die Länge der Schnecke nimmt man gewöhnlich = 6t, das 
wäre hier 6- 31,41 = œ~ 200 mm. 

Es ist nun noch von Wichtigkeit, den Gesamtwirkungsgrad 
des Schneckenvorgeleges zu ermitteln, um später ein genaues Bild 
der Betriebsverhältnisse der Winde, resp. der ganzen Anlage, ent- 
wickeln zu können. 

Die Schnecke hat zwei Halslager und ein nach beiden Rich- 
tungen wirkendes Drucklager. Sämtliche Lager sind Kugellager. 
Die Lager der Schneckenrad- resp. Trommelwelle sind gewöhn- 
liche Halslager mit Rotgußbüchsen. Der Reibungsverlust in diesen 
Lagern soll hier nicht mit berücksichtigt werden, sondern erst 
später, gelegentlich der Bestimmung des Wirkungsgrades von 
Trommel und Trommelwelle. 





Es bezeichne ferner r, den Halbmesser der Schneckenwelle 
im Halslager (r, = 2,25 cm), ra den mittleren Kugelkreishalbmesser 
des Drucklagers (rą = 5 cm) und u, den Zapfenreibungskoeffizient 
fiir Kugellager = 0,015. 

Das ideelle Betriebsmoment sei M, =P, -a, das reelle, hier 
das Motormoment (790 cm/kg) M.=P-a. Für die reibungslos 
gedachte Schnecke gilt die Momentgleichung 1: | 

P¿:a=P,:r:tg a 
bezw. mit Berücksichtigung der Flankenreibung II: 
P :a=P,:r:tg (a + 0). 

Der Druck auf das Halslager ist Po, der Druck auf das 
Drucklager Px. P 

Der Reibungswiderstand im Halslager ist dann Rn = u, - Po 
und im Drucklager Ra = u, +: Pu, mithin das Reibungsmoment des 
Halslagers u, - Po - r,, und das des Drucklagers p,- Pu ‘rg. 

Für Py, den aus der Momentengleichung gefundenen Wert 
eingesetzt, erhält man als Summe der beiden Reibungsmomente 
den Wert Pa - lll 


r 
7 «tga-r, + 41 Pure. 


Hierza noch das Reibungsmoment der Schnecke addiert, gibt: 


ý 
Eur r- tg (« +e) + p Pur, tg a Ti + 41 + Pu + ra = Po + 8, 
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Der Wirkungsgrad des ganzen Vorgeleges ist somit: 
1 1 
En ER 

1+V 2,156 

Die Dimensionierung der Kugellager ergibt sich aus folgenden 
Betrachtungen. 

Die auf die Kugellager wirkenden Kräfte sind: erstens der 
Axialdruck der Schnecke, Pa = Py (cos p cos-a — u-sin ci 
P, der Umfangsdruck im Teilkreisdurchmesser des Rades ge- 
messen ist 


— 0,465. 


M: 234375 
= oan — 756 kg, 
R 310 TR 
g ist der Winkel, den die Evolventenerzeugende mit der Normalen 
einschließt, er wird in der Regel = 15° angenommen. 


Mithin 
Pa = 756 (0,966 - 0,996 — 0,0885 - 0,0871) = 721 kg. 
Zweitens; der Radialdruck: 
P, = Py: sin y = 756 - 0,2588 = 196 kg 
und drittens das Gewicht der Schnecke G, = 28 kg. 
Auf das Drucklager wirkt die Kraft Pa = 721 kg, auf jedes 


Halslager der Druck P, : (worin n der Abstand zwischen beiden 
n 
5,65 




























































6 s Halslagern = 55 cm) also 756. __— = ~ 74 kg, 
ATT 55 
GEBR IF HE FEN, 7 T 
E AA, fear o = 98 ky und schließlich -* = -~ = 14 kg; 
a SS Ss SS SS SS GE f 
ee y) insgesamt Qu = 74 + 98 + 14 = 186 kg. 
De zz. H Der zulässige Druck auf eine Kugel ist nach 
bei q YH Hb PA f “| Stribeck p=50-0,* kg; den Durchmesser d, der 
y lel e ET WEE Lg ci! he wc 
ES Wace EE ee aie” a ETA E : Kugel wähle man S = 9 mm, somit wäre hier 
2; er A ee e Se e Š p = 50 - 0,9? — 40,5 kg. 
"Ee e ea a Ët Die erforderliche Anzahl Kugeln bestimmt sich 
ZC DS DT EE ESCH Qo Pa 
3 fee pn Af E =| dann aus zp = - bezw. aus — 
S eeh O AA SES A, 3 e 
eng pajas EA Das Halslagor müste demnach mindestens A - 
ie E E ES RT 105 107 1 11% 40,5 
aña | | E C P | TT Bh eege E 77 | TI] | | |, = tal re 
i ATAR AER a E O TT = œ~ ý und das Drucklager 105° 18 Kugeln 
|S aed et RER ee TE eR EN e E 
MS E FE e Ge ee ee bekommen. 
sall er | 1 Wer, EE A Die Kugeln des Drucklagers werden in zwei 
tbe - sss n be a AE Ms Wan Sa Reihen angeordnet, sie werden von dem sogen. 
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Fig. 369. Z. A.: Neues aus dem Gebiet des Wassermesserbaues. 


durch Umformung erhielt man 


Mi Po == Pattee) + he" Di 


To 


yp 


1 


Das Verhiltnis der Reibungsarbeit zur Nutzarbeit = nennt 


N 
man den verhältnismäßigen Arbeitsverlust V. 


Die Größe 1+ V kann man also den Verlustfaktor eines 
Getriebes nennen. Demnach wire die reelle Betriebsgleichung 


M; = M; (1 + V) oder P, =P, -a (1 + V). 
Hierin fiir P, wiederum P, «r-tg«a eingesetzt ergibt: 
«Y 
P, «r-tga(1 + V) =P, -r|tg («+ 0) + u hei" D: 
daraus folgt der Verlustfaktor 


T2 


ab 


1 


E — 8 
tg (a+) +m (tza 4 +") 
— - — < — - ER Y 
tg «a 
bezw. mit Beriicksichtigung der Zahnreibung: 


DAVE 


or, .2 
tg («+ 0) + + u, (te a”: e +22 
q FAS: 


Leyes 


tg «a 
d i. nach Einführung der bekkunten Matias 
2 - 0,0885 - 2,25 
0,1733 + 0,0042 + 0,015 | 100 
GAN 0,0885 
= 2,156. 


1+V 





Kugelkiifig gehalten. Dieser besteht aus zwei 

Messingplatten mit konisch aufgeriebenen Löchern ; 
die Seiten mit den größten Lochweiten liegen aufeinander. Es 
werden so Hohlräume gebildet, in denen die Kugeln leicht be- 
weglich ruhen. Die Platten werden nach sorgfiltigem Einpassen 
der Kugeln mittels Kupfernieten zusammengehalten. Die Kugel- 
halslager werden von der Deutschen Waffen- und Muni- 
tionsfabrik fertig bezogen, das Lager (45 mm Zapfendurchm.) 
gestattet bei 950 Umdr./min. eine Belastung von 800 kg, wird 
also allen Ansprüchen gerecht. 

Der Schneckenkasten (von 10 mm Wandstärke) ist in Höhe 
der Radlager geteilt. Die Teilflichen müssen gehobelt werden, 
um eine gute Dichtung zu erhalten wird ein Blatt Papier da- 
zwischen gelegt. 

Größte Sorgfalt muß auf eine genaue Montage des Rades 
gelegt werden; es muß unbedingt vertikal aufsitzen, denn das 
geringste, kaum merkbare Schlagen verursacht das bekannte und 
gefürchtete Hiimmern des Getriebes und drückt den Wirkungs- 
grad ganz bedenklich herunter. Die Radlager müssen adjustiert 
sein und zwar wie Fig. 5 Tafel 28 zeigt, mit konischen Stiften, 
die durch die Teilflansche getrieben werden. Die gedrehten Lager- 
schrauben erhalten außerdem noch einen Paßring. 

Es war gefordert, daß sich die Schnecke leicht herausnehmen 
läßt. Zu diesem Zwecke werden hier die Kugellager in besondere 
Gehäuse a eingesetzt, die nach Entfernung der Deckel b heraus- 
gezogen werden können. Der an der Kupplungsseite sitzende 
Deckel ist mit einer Stopfbüchse versehen, deren Hohlraum mit 
Lederscheiben ausgefüllt ist und so eine gute Dichtung gewähr- 
leistet. Die Tropfringe c von dreieckigem Querschnitt sind aus 
Kautschuk und lassen sich leicht von der Welle abstreifen. 

(Fortsetzung folgt.) 
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Berichte über Versuche usw. 


Neues aus dem Gebiet des Wassermesserbaues. 
(Mit Abbildungen, Fig. 368 bis 372.) 





Trotzdem die Wassermesser schon einen hohen Grad der 
Vollkommenheit erreicht haben, ist es der Siemens € Halske 
A.-G. Wernerwerk in Berlin-Nonnendamm gelungen, doch noch 
einige Neuerungen zu schaffen. So vor allem die neue Wasser- 
messerkombination mit hydraulisch entlastetem 
Umschaltventil nach Fig. 368. Diese sollte eigentlich fiir 
kommunale und industrielle Wasserversorgungsanlagen von großem, 
praktischem Wert sein. Bei ihr ist der eigene Druckverlust der 
Kombination nutzbar gemacht worden, um bei zunehmender 
Wasserentnahme das Gewicht des Ventils zu ent- 
lasten. 

Die Anordnung hat den Zweck, die Nachteile der ver- 
schiedenen  Wassermesserkombina- 
tionen zu beseitigen, die darin be- 
standen, daß: 

1. zu leicht konstruierte Ven- 
tile in angehobener Lage hängen 
blieben und außerdem im Bereiche 
des Umschaltens einen größeren 
Fehler verursachten, ferner 

2. zu schwer konstruierte 
Ventile einen zu großen Druck- 
verlust erzeugten. 

Das Diagramm Fig. 369 läßt 
die Febler- bezw. Druckverlustkurve 
einer 75/25 mm Kombination mitnach- 
stehend beschriebenem entlasteten 
Ventil erkennen. Die Abweichungen 
der Kombination halten sich wäbrend 
des ganzen Meßbereichs von 100 bis 
64800 1 in der Stunde stets inner- 
halb der zulässigen Grenzen von | b 
+ 2°. Verwendet man als Neben- |= 
messer einen Scheibenmesser, so er- 
gibt sich ein Meßbereich von 20 bis 
64 800 1 pro Stunde. 

Wie aus dem Diagramm ersicht- 
lich, tritt bei einem Quantum von 
ca. 2,4 cbm pro Stunde und einem 
Druckverlust von ca. 1,7 m, die Um- 
schaltung vom großen zum kleinen 
Messer ein. Der große arbeitet als- 
dann eine Zeitlang von 2,4 cbm bis 
ca. 10 cbm allein, während bei wach- 
senden Durchflußmengen auch der 
kleine Messer wieder in Tätigkeit 
tritt. Der Druckverlust steigt hierbei weiter von 1,7 auf 2,4 m, 
um dann — infolge der eintretenden Ventilentlastung — auf 
0,7 m zurückzugehen. Durch diese Ventilentlastung wird die 
Leistung der Kombination ganz erheblich vergrößert. 

Wie der Verlauf der Druckverlustkurve zeigt, beträgt die 
Leistung bei 2,5 cbm rund 25 cbm, also bereits die Hälfte der 
Leistung, die bei 10 m Druckverlust erreicht wird. Eine größere 
Leistung bei 2,5 m Druckverlust wäre auch mit einem gewöhn- 
lichen Flügelradmesser gleicher Größe nicht zu erreichen; die 
Entlastung des Ventiles ist also eine vollständige. 

Die Wirkungsweise der neuen Kombination erklärt sich 
am einfachsten an Hand der Schnittskizzen Fig. 370 und 371. 

Befindet sich das Ventil in der in Fig. 370 dargestellten 
Ruhelage, so strömt das Wasser vom Einlaufstutzen b durch den 
rohrartigen Mittelstutzen m und durch die Durchbohrungen q in 
die Kammer o und weiter durch die Umgangsleitung h dem 
kleinen Messer zu, durch den es gemessen wird, um sodann in 
den Auslauf g des großen Messers zu fließen. Es herrscht also 
in dem Raume unter dem Ventilkörper v der gleiche Druck wie 
vor dem Nebenmesser und in dem Raum s über dem Ventil- 
körper v der gleiche Druck wie hinter dem Nebenmesser. Steigt 
die Wasserentnahme, so wird der Druckunterschied vor und hinter 





dem Nebenmesser und damit auch zwischen den über und unter 
dem Ventilkörper v befindlichen Räumen zunehmen. 

Der Ventilkörper v hebt sich infolgedessen und öffnet in 
einer bestimmten Stellung den Zugang zum großen Messer c. 
Gleichzeitig überdeckt die Gleitfläche 1 des Ventilkörpers die 
Ringfläche t des Einsatzes und schließt dadurch den Raum s von 
den unterhalb der Ringfläche t liegenden Räumen des Ventil- 
gehäuses ab; ferner hat sich beim Anheben des Ventilkórpers 
dessen Mittelteil m in die Büchse p geschoben, das Wasser kann 
nicht mehr durch m und die Öffnungen q dem kleinen Messer 
zufließen. 

Bei weiterem Heben des Ventilkörpers wird nun mittels der 
Kioschniirung eine Verbindung zwischen den Räumen o und s 
hergestellt und damit erreicht, daß unter dem Ventilkörper 
weiterhin der Einströmungsdruck, über ihm dagegen der am 
Ende der ganzen Kombination befindliche kleinere, um den Druck- 
verlust der Kombination verminderte Druck herrscht. Ent- 


sprechend dieser Druckverminderung wird das Ventil entlastet; 
der durch den großen Messer hervorgerufene Druckverlust wird 
also nutzbar verwendet. 


Da mit steigender Wasserentnahme die 
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Entlastung zunimmt, so wird in den höchsten Stellungen des 
Ventilkegels eine Überentlastung stattfinden. Damit das Ventil 
hierbei nicht gegen die Decke der Einsatzbüchse stößt, wird 
durch geeignete Bemessung der Ringfläche t der Raum s kurz 
vor Erreichung der höchsten Ventilstellung wieder mit den 
unteren Räumen des Ventilgehäuses in Verbindung gebracht. 
Dadurch tritt ein gewisser Druckausgleich ein und der Ventil- 
körper gerät in einen Beharrungszustand. 

Bei Schluß der Wasserentnahme kommt das volle Gewicht 
des Ventils zur Geltung und der Anfangszustand wird mit voll- 
kommenster Sicherheit wieder hergestellt. — 

Im Anschluß daran sei bemerkt, daß die Siemens & 
Halske A.-G. Wasserwerk in Berlin außer obiger Kombination 
aucb Flüssigkeitsmesser für industrielle Zwecke 
ausführt. 

Das Bestreben, im modernen industriellen Betriebe alle 
Faktoren, welche für die Herstellungs- bezw. Betriebskosten von 
Einfluß sind, zu ermitteln und zu studieren, um danach möglichst 
rationelle Einrichtungen zu treffen, hat eben das Bedürfnis nach 
Meßapparaten der verschiedensten Ausführungsform erweckt. 

Neu ist beispielsweise der Heißwassermesser, speziell 
fir Dampfkesselanlagen, zur Ermittelung des zur Ver- 
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Fig. 870. Z. A.: Neues aus dem Gebiet des Wassermesserbaues. 


dampfung gelangenden Speisewassers; dieser Messer ermöglicht 
eine dauernde Kontrolle des Kohlenverbrauches, des Wirkungs- 
grades der Kesselanlage usw. 

Die Heißwassermesser sind, sowohl bei den höchsten als auch 
bei stark schwankenden Speisewassertemperaturen, zuverlässig. 

Die zweite Spezialform, der Scheibenmesser für kalte 
und heiße Flüssigkeiten wird für Lichtweiten von 10 bis 
40 mm ausgeführt und dient zum Messen von kaltem und 
heißem Wasser, Benzin, 
Bierwürze, Petroleum, 
vorgewärmtem Rohöl, 
Naphtha usw. Er kenn- 
zeichnet sich durch Me. 
genauigkeit und wird des- 
halb im modernen Ma- 
schinenbau für Explo- 
sionsmotoren verwendet. 

Der Konstruktion des 
Woltmannmessers für 
große Flüssigkeitsmengen 
liegt der bekannte Wolt- 
mannsche Flügel zu 
Grunde. Infolge der gro- 
ßen freien Durchgangs- 
querschnitte besitzt dieser 
Messer eine große Lei- 
stungsfähigkeit bei ge- 
ringem Druckverlust. Er 
wird in Bergwerksbetrie- 
ben zur Ermittelung von 
Pumpenleistungen, zum 
Messen von Verbrauchs- 
wasser, von Abwasser in 

chemischen Fabriken, 
Wäschereien, Färbereien, 
zur Wassermessung in 
Turbinenanlagen, zum Messen von Sole, Lauge, zur Messung der 
Ergiebigkeit von Quellen, Bohrlöcher usw. benutzt. 

Oft genug wird mit ihm oder auch den anderen Messern 
eine elektrisch fernregistrierende Wassermessung ver- 
bunden. Die Siemens & Halske A.-G. baut diese Fernregistrier- 
apparate für Wassermesser von 50 mm Durchgangsweite an 
aufwärts. Sie ermöglichen die Kontrolle eines Messers von 
einem entfernt liegenden Orte aus. 

Die Aufzeichnungen des Registrierapparates Fig. 372 lassen 
erkennen, wieviel Stunden und zu welchen Tagesstunden die 
Pumpen in Tätigkeit sind und welche Gesamt-Durchflußmengen 
den Messer pro Tag passieren. Für lange Dauer ist durch Ein- 
bau des Registriermessers in einen Schrank gesorgt. 





Fig. 371. Z. A.: Neues aus dem Gebiet des 
Wassermesserbaues. 


Verdampfungs-Versuch mit einem Garbe- 
Dampfkessel. 


Der durch die Beschreibungen im „Prakt. Masch.-Konstr.* 
bekannte ,Garbe-Dampfkessel* wird außer durch die Firma 
Moritz Jahr in Gera auch durch die Düsseldorf-Ratinger 
Röhrenkesselfabrik vorm. Dürr & Cie. in Ratingen 
bei Düsseldorf gebaut. Auch deren Fabrikat wurde letztens 
amtlicherseits einer Untersuchung auf Verdampfungsfihigkeit 
unterzogen. 

Dem Protokoll entnehmen wir das Folgende: 

Verdampfungsversuch, vorgenommen vom Mär- 
kischen Verein zur Prüfung und Überwachung von 
Dampfkesseln in Frankfurt a. d. Oder am 29. September 


1910 an der Anlage der Firma Paul Steinbock, Papierfabrik | 


in Sandow. 

Die Anlage besteht aus zwei Garbekesseln von je 225 qm 
Heizfläche und ist erbaut von der Düsseldorf-Ratinger Röhren- 
kesselfabrik vorm. Dürr & Cie. in Ratingen bei Düsseldorf. 

Die Abmessungen der Kessel stellen sich wie folgt: 


Heizfläche jedes Kessels ae a eee eT me 225 qm 
Rostfläche (Muldenrost der Firma Fränkel & Co., 
E E E 10" 5 


Leipzig-Lindenau) . . . 


Betriebsdruck . 12 at 


Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche . 1:22,5 
Heizfläche jedes Uberhitzers . 73 qm 
5 des Ekonomisers SLDS a 
Versuchsergebnisse. 
Dauer des Versuches: 8,4 Stunden mit zwei Kesseln. 
Brennmaterial: Braunkohle der Grube Bach bei 
Ziebingen. 
Heizwertim Kalorien ; <. es .%.2. 4 2293 
Kohle verbrannt während des Versuches . 29785 ky 
x s NOT MA os a Ar aTa 3546 , 
` A > A und qm Rostfläche ké wi 
Wasser verdampft wiibrend des Versuches 80900 , 
k x DFG DUB: a E our a ¿IDOL g 
WasserverdampftproStunde und qm Heiz- 
fläche . a Bai rl li ai 214 .. 
Temperatur des Speisewassers vor dem Ekonomiser 12,9° C 
s s š hinter , P 98, 
Mittlerer Betriebsdruck: c. - & + 2. « « 11,4 at 
Mittlere Temperatur des überbitzten Dampfes . 307 C° 
TT "7... n. Sek SS 15,4 mm WS 
Kohlensiuregehalt vor dem Schieber . 14,37%, 
Sauerstoffgehalt vor dem Schieber . . . . . 4,89%, 
Temperatur der Rauchgase vor dem Ekonomiser 267 CH 
p ` å hinter , 2 149. 
1 kg Braunkohle verdampft Speisewasser sh A 2,62 kg 
` Se d erzeugt aus Wasser von 0% Dampf 
TOR TOON A. 1 o A N 3,05 , 
ke ` gibt nutzbringend an Wärme ab 1946 WE 
Wärmeverteilung. 
Nutzbar gemacht von 1 kg Brennstoff im Kessel und 
Überhitzer 74,709, 
5 x bk, ot R » Ekonomiser 10,162, 
Gesamt-Nutzeffekt der Anlage 84,86 °), 
Verlust durch die Rauchgase. . . . > as 9,09%, 
á »  Unverbranntes, Leitung, Strahlung . 6,05 %, 


Garantiert war bei 20 kg Dampf von 12 at und 320° ein 
Wirkungsgrad von 70°/, ohne und 75°/, mit Ekonomiser. 

Die gewährleistete Ausnutzung des Brennmaterials ist somit 
übertroffen worden. 





Fig. 872. Z. A.: Neues aus dem Gebiet des Wassermesserbaues. 


Bemerkung: 


Dem Hauptversuch ging ein mehrstündiger Vorversuch 
voraus, der die gleichen Ergebnisse zeigte. Die Kessel befanden 
sich vier Monate ununterbrochen im Tag- und Nachtbetrieb, waren 
also nicht gereinigt, so daß die Versuche tatsächliche Betriebs- 
resultate darstellen. — 

Vorstehender Versuch beweist aufs neue die große Wirt- 
schaftlichkeit dieses Dampfkesseltyps. 


Entólung des Dampfwassers durch Elektrolyse. 
(Mit Abbildung, Fig. 373.) 


Der eine Dampfmaschine durchströmende Dampf reißt aus 
den Ventilgehäusen bezl. Schieberkästen und Dampfzylindern 
Schmieröl mit fort und zerstäubt es so fein, daß dieses Öl sich 
in dem aus dem Dampf entstehenden Dampfwasser meistens nicht 
mehr in Tropfenform, sondern als Emulsion vorfindet. Die Emulsion 
kennzeichnet sich als eine milchige Trübung des Wassers und hat 
die besondere Eigenschaft, sehr beständig zu sein, so daß das Öl 
auch nach längerer Ruhe sich nicht wieder vom Wasser trennt. 

Während nun das Dampfwasser wegen seiner chemischen 
Reinheit, die der des destillierten Wassers gleichkommt, ein wert- 
volles Material für die Kesselspeisung wie auch für andere Zwecke 
bildet, ist die Verunreinigung durch Öl ein schweres Hindernis 
für seine Verwendung. 

Wird nämlich das ölhaltige Wasser zur Dampfkesselspeisung 
benutzt, so bleibt das Öl im Dampfkessel zurück, reichert sich 
allmählich an, benetzt die Kesselwandung und erschwert den 
Wärmedurchgang, wodurch die Gefahr der Überhitzung der Heiz- 
flächen und die bekannten damit verknüpften Gefahren für die 
Sicherheit der Kessel entstehen. 

Noch schlimmer ist es, wenn neben dem Dampfwasser noch 
hartes Wasser zur Kesselspeisung benutzt wird. Dann bildet das 
Öl mit dem ausgeschiedenen Kalkschlamm eine kittartige Masse, 
die noch mehr als das Öl allein eine Überhitzung der Kessel- 
wandungen begünstigt. Es werden also durch die Verwendung 
des ölhaltigen Wassers so erhebliche Gefahren, Betriebsstörungen 
und Reparaturen an den Dampfkesseln verursacht, daß es nicht 
genug empfohlen werden kann, das Wasser vorher von Öl- 
beimengungen zu befreien. 

Hierzu kann man, wenn der Ölgehalt des Dampfwassers so 
groß ist, daß im Ruhezustand tropfenförmiges Öl an die 
Oberfläche steigt, zweckmäßig zunächst einen Klärbehälter mit 
Zwischenwänden verwenden. Dieser muß so groß bemessen 
sein, daß das Wasser sich mindestens 30 Minuten darin aufhält. 
Während dieser Zeit steigen die Öltropfen nach oben und können 
abgeschöpft, oder durch Überlaufrohre entfernt werden. Das am 
Boden des Behälters abgezogene Wasser enthält nur noch das 
emulgierte Öl in Form einer milchigen Trübung. 
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Die bisher zur Abscheidung der Olemulsion aus Dampfwasser . 


im Gebrauch gewesenen Mittel bestehen entweder in einer Fil- 
tration durch Koks, Schwimme, Filtertiicher usw. oder in einer 
chemischen Behandlung. Beide Verfahren ergeben aber 
nur mangelhafte Resultate. 

Die einfache Filtration genügt nicht weil 1. nicht alles Öl 
zurückgehalten und 2. das Filtermaterial trotzdem sehr schnell 
undurchlässig wird, so daß es gewaschen oder erneuert werden 
muß. Die Auswechslung ist außerdem eine unsaubere Arbeit, die 
von den Arbeitern nur ungern ausgeführt wird. 

Die chemische Behandlung beruht darauf, in dem Wasser 
durch Zusatz von schwefelsaurer Tonerde und Soda einen Nieder- 
schlag zu erzeugen, der bei seinem Entstehen das Öl einhüllt und 
so abfiltrierbar macht. Dieses Verfahren an sich ist gut, erfordert 
aber sehr exakt wirkende Dosierungs - Apparate und sorgfältige 
Bedienung sowie eine umfangreiche und teuere Apparatur, so daß 
auch diese Art der Wasserentólung allgemeinen Eingang nicht 
finden konnte. 

Neuerdings werden vielfach auch Einrichtungen empfohlen, 
die den Abdampf schon vor der Kondensation von dem mit- 
gerissenen Öl befreien sollen, doch sind die Ergebnisse auch 
hier auf die Dauer nicht derart, daß man von einem vollen Erfolg 
sprechen könnte. Das aus dem entölten Abdampf gebildete Dampf- 
wasser zeigt immer noch eine, wenn auch schwächere milchige 
Trübung oder bläuliche Färbung, die nach erfolgter Anreicherung 
in den Dampfkesseln genau die gleichen Übelstände hervorruft, 
wie sie vorstehend geschildert sind. Auch haben die sog. „Ab- 
dampfentéler* den Nachteil, daß sie dem Dampfdurchgang einen 
gewissen Widerstand bieten, also einen Arbeitsverlust verursachen, 
der die Ökonomie der Dampfmaschine ungünstig beeinflußt, wenn 
nicht, die an dieser Stelle schon mehrfach angedeuteten Vor- 
kehrungen getroffen wurden. 

Um zu zeigen, daß man auch einen geringen Ölgehalt 
des Speisewassers nicht vernachlässigen darf, sei hier ein 
von Halvor Breda aufgestelltes Rechnungsbeispiel wiederge- 
geben: in einem Dampfwasser, das bereits eine Entölung anderer 
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Art durchgemacht hatte, fand sich bei genauer chemischer Unter- 
suchung noch ein Rest von Öl im Betrage von 0,01525 g 
im Liter. Dieser Betrag ist gewiß gering; wenn man aber be- 
rechnet, daß z. B. ein normaler Flammrobrkessel (100 qm Heiz- 
fläche) stündlich 2000 1 Wasser verdampft, so ergibt sich, daß 
dieser Kessel, mit dem erwäbnten Wasser gespeist, in einer drei- 
monatlichen Betriebsperiode, Tag- und Nachtbetrieb angenommen, 
0,01525 - 2000 - 24 - 90 = 65880 g oder rund 66 kg Öl auf- 
nehmen muß. Jeder Fachmann wird zugeben, daß er einer solchen 
Ölzufuhr nicht gleichgültig gegenüberstehen kann. 

Praktisch und einfach erscheint den bisher bekannten Ver- 
fabren gegenüber das unter Nr. 171277 patentierte elektro- 
lytische Verfahren „System Halvor Breda*. Dieses be- 
rubt auf der Eigenschaft des durch das Wasser geleiteten elek- 
trischen Stromes, die Ölemulsion zu zerstören und das Öl zu 
schaumigen Flocken zusammenzuballen, so daß diese durch eine 
mechanische Trennung aus dem Wasser entfernt werden können. 

Zur Ausführung des Verfahrens dient ein Wasserbehälter b 
Fig. 372, in dem eine Anzahl eiserner Platten als Elektroden 
untergebracht sind. Das ölige Wasser aus der Leitung a wird 
an diesen Elektroden vorbeigeführt, und der elektrische Strom 
durchdringt die Wasserschichten, um die Emulsion zu trennen 
und das Ol in Flocken- 
form überzuführen. 

Nach dieser Vor- 
behandlung wird das 
Wasser über den Kastenc 
in das Kiesfilter d ge- 
leitet, in dem alle Un- 
reinigkeiten zurückge- 
halten werden; das 
Wasser fließt ölfrei und 
kristallklar aus dem 
Topf e zu weiterer Ver- 
wendung ab. 

Um das Wasser für 
den elektrischen Strom 
besser leitend zumachen, 
setzt man einen kleinen 
Prozentsatz hartes Was- 
ser (gewöhnliches Brun- 
nen- oder Flußwasser) 
zu. Die in diesem ge- 
lösten Kalk- und Mag- 
nesiasalze stellen das 
Leitungsvermögen ber. 
Der Zusatz ist so gering, 
daß er für die Kessel- 
speisung nicht in Be- 
tracht kommt, also nicht 
schädlich wirken kann. 
Das gereinigte Wasser hat nur 1,5 bis 2,5 deutsche Härtegrade. 
Es genügt diesen Zufluß von hartem Wasser mittels eines kleinen 
Hähnchens beim Einlauf des Ölwassers einzuleiten. 

Es empfiehlt sich die Entölung vorzunehmen, solange das 
Wasser noch heiß ist; bei höherer Temperatur vollzieht der Vor- 
gang sich schneller als bei kaltem Wasser, wodurch die An- 
schaffungskosten der Anlage, da sie kleiner werden kann, geringer 
ausfallen. 

Der Stromverbrauch, es ist Gleichstrom notwendig, der 
bei Gegenwart anderer Stromarten jederzeit durch Umformung 
geschaffen werden kann, beträgt je nach dem Ölgehalt des Wassers 
ca. 0,15 bis 0,2 Kilowatt per com Wasser.*) 

Eine besondere Bedienung oder Beaufsichtigung ist bei den 
Apparaten nicht nötig, sie arbeiten selbsttätig. Nach Verlauf 
einiger Tage ist nur durch einen an der Schalttafel vorgesehenen 
Stromwechsler die Stromrichtung zu wechseln, damit der in den 
Elektroden anhaftende Ölschlamm sich ablöst und nach oben steigt, 
wo er durch Abschöpfen entfernt werden kann. Ferner ist das 
Filter nach Bedarf zu waschen, um es von den aufgenommenen 
Rückständen zu befreien und dauernd aufnahmefähig zu erhalten. 
Diese Arbeiten lassen sich aber innerhalb eines Zeitraumes von 
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Fig. 878. Z. A.: Entölung des Dampfwassers durch 
Elektrolyse. 








*) Danach würden die Kosten der elektrolytischen Entölung bei eigener Strom- 
erzeugung, wobei man das Kilowatt mit ca. 7 Pfg. bewerten kann und nicht zu starkem 
Ölgehalt etwa 1 Pfg. per chm Wasser betragen; ein Betrag, der den Vorteilen, die aus 
der Reinheit des Wassers erwachsen, gege.iiber wohl kaum in Betracht kommen kann. 
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ca. 10 Minuten ausführen und können demnach von dem Maschinen- | liegenden Mitteilungen, als Baustoff künstlich getrocknete rote 


wiirter nebenbei besorgt werden. 

Die Kiesfilter mit mechanischer Wascheinrichtung sind von 
der gleichen Form, wie Halvor Breda G. m. b. H. in Charlotten- 
burg solche auch fiir andere Zwecke verwenden. 


Winke aus der Praxis. 


66. Zerlegbare Formkásten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 374 u. 375.) 


Schon verschiedentlich haben wir Gelegenheit genommen, an 
dieser Stelle darauf hinzuweisen, daß der zerlegbare Form- 
kasten ein äußerst wichtiges Requisit der modernen Gießerei 
bildet. Ohne zerlegbare Formkästen kann man in gut eingerich- 
teten Gießereien heute tatsächlich nicht mehr arbeiten. 

Es ist hier nicht der Ort, den Beweis für diese Behauptung 
zu erbringen, es ist das aber auch gar nicht nötig, weil jeder Gießer 
und Former weiß, daß der heutige Gießereibetrieb den zerlegbaren 
Formkasten verlangt, wenn der Betrieb ein wirtschaftlicher sein 
soll. Mit Rücksicht darauf geben wir nachstehend drei derartige 
Kastentypen, von denen zwei aus Stahlblech und der dritte aus 
Holz gefertigt sind. 

Die beiden Stahlblechkästen Fig. 374, Skz. 1 und 2 rühren 
von der Sterling Wheelbarrow Company in Milwaukee 
(Wis.) her und kennzeichnen sich dadurch, daß jeder Kasten aus 
zwei gleich großen Hälften besteht, die beim rechteckigen Kasten 
durch Scharniere b miteinander zusammenhängen. Man kann, 
wenn es gilt höhere Gegenstände einzuformen, mehrere solcher 
Kästen aufeinander setzen. Die Verbindung der übereinander ge- 
setzten Kästen erfolgt hierbei durch Einsteckbolzen a. Zur Ver- 
bindung der beiden Hälften des viereckigen Kastens, Skz. 1, dienen 
die Fallen c. 

Die kreisrunden Kästen, Fig. 374 Skz. 2, werden einfach 
durch die Bolzen h verbunden, die man gleichzeitig auch zur 
Verbindung mehrerer übereinander gesetzter kreisrunder Kästen 
benutzt. 

Um dem Kasten eine größere Steifigkeit zu verleihen, sind 
sie je mit einer ringsum laufenden Rippe ausgestattet. Diese 
Rippe befindet sich naturgemäß außen. 
Ränder jedes Kastens noch innen etwas aufgebördelt, umso dem 
Formsand einen besseren Halt im Kasten zu verleihen. 

Der durch Fig. 375 veranschaulichte hölzerne zerlegbare 
Kasten ist ebenfalls halbteilig hergestellt, seine beiden Hälften 








Fig. 875. 
Fig. 874 u. 875. Z. A.: Zerlegbare Formkästen. 
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hängen durch die Scharniere m miteinander. zusammen. Man kann 
sie also ganz nach Belieben auseinanderklappen und wieder zu- 
sammenschieben. Zur Verbindung der beiden Hälften nach dem 
Zusammenschieben dienen die aus der Skz. ersichtlichen Fallen 1, 
die sich als Federschnapper darstellen und von Hand gelöst bezw. 
zusammengeschlagen werden können. 

Sind mehrere derartige Kästen übereinander zu setzen, so 
werden sie unter sich durch Stehbolzen n so verbunden, daß eine 
Verschiebung der Kästen gegeneinander nicht möglich ist. 

Die Herstellerin dieser Formkästen ist die Smith & Caffrey 
Company in Syracuse N. Y. Diese benutzt nach den uns vor- 





Daneben aber sind die | 


Eiche, also ein Material, daß sich, wenn es sorgfältig bearbeitet 
wurde, auch dauernd hält. 


67. Etwas über Stoßkraftentöler. 
(Mit Abbildungen, Fig. 376 bis 379.) 


Von den Stoßkraftentölern sind die sog. Bihringschen 
Konstruktionen wohl am bekanntesten, mindestens wurden sie früher 
gern angewandt und 
haben sich tatsächlich 
auch gegenüber den 
damals bekannten an- 
deren Systemen be- 
hauptet. 

Dieseälteren Büh- 
ring - Entöler stellten 
zwar gegenüber den 
gleichalten Zentrifu- 
galentölern usw. einen 
Fortschritt dar, hatten 
aber doch noch ver- 
schiedene Nachteile, die 
umsomehr zutage tra- 
ten, je höber die An- 
forderungen an Ent- 
ölungsanlagen gestellt 
wurden. 

In Fig. 376 sind 
die alten Dreikant- 
Holzstiibe des Bühring- 
Entölers dargestellt. Die Nachteile dieser Stäbe bestanden darin, 
daß man sie nicht genau herstellen konnte, weil die Scheidewand 
(b) in der Mitte auf einer Linie bei c befestigt war und infolge- 
dessen sehr oft anstatt senkrecht, schief im Stabe stand. Die 
einzelnen Stäbe wurden ferner auf Winkel- oder T-Eisenschienen 
aufgenietet und es kam vor, daß die Teilung nicht genau einge- 
halten wurde, so daß auch hierdurch Ungenauigkeiten entstehen 
konnten. 

Aus Fig. 376 ist ersichtlich, in welcher Weise derartige Un- 
genauigkeiten auf die Dampfverteilung im Apparat einwirken 
können. Man erkennt, daß schon durch geringe Ungenauigkeiten 
der Querschnitt in erheblichem Maße versperrt wird und daß ein 
großer Teil der Stäbe an der Entölung garnicht mehr teilnimmt, 
weil schon vorher die Querschnitte durch die Scheidewände, die 
an den vorderen Stäben anliegen, versperrt werden. Es ist 
auch tatsächlich sehr oft vorgekommen, daß ein Teil der 
Stäbe in diesen Apparaten wirkungslos war und es ist selbst- 
verständlich, daß auch leicht erhebliche Widerstände durch 
die Querschnittsverengungen entstehen können. Das sind 
also erhebliche Nachteile, die der alten Konstruktion noch 
anhaften, und es ist zu verstehen, wenn sich die Firma 
Otto Bühring & Wagner, G. m. b. H. in Mannheim die 
Verbesserung ihres Apparates angelegen sein ließ. 

Fig. 379 zeigt die neuen Stäbe; diese Stäbe halten 
sich selbst den Abstand; sie werden auf Spezialmaschinen 
genau hergestellt und sind infolgedessen Ungenauigkeiten 
ausgeschlossen. Die Dampfverteilung erfolgt gleichmäßig, 
auch müssen alle Stäbe gleichmäßig an der Entölung teil- 
nehmen. 

Daneben aber wurde auch noch die Abscheidefläche der 
neuen Apparate vergrößert, um so die Wirkung in doppelter 
Hinsicht zu verbessern. Ein weiterer Vorteil der Stäbe ist 
noch der, daß alle schädlichen Räume, die lediglich eine Dampf- 
wirbelung und infolgedessen Widerstände verursachen, vermieden 
wurden und daß andererseits der zu entölende Dampf gezwungen 
wird, hart an der rauhen Fläche vorbeizustreichen, so daß das 
Ölwasser abgestreift, durch die Öffnungen abgeschieden wird und 
an der Innenseite der Stäbe herunterrinnt. 

Aus vorstehendem geht dann hervor, daß bei den neuen 
Bühring-Abdampf-Entölern zunächst die Abscheidefläche dadurch 
vergrößert wird, daß alle schädlichen Räume im Apparat selbst, 
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Fig. 876. Z.A.: Etwas über Stoßkraftentöler. 


die lediglich Wirbelungen und Widerstiinde verursachen, vermieden 


sind. Weiter sind Querschnittsverengungen und Gegendruck in- 
folge ungenauer Befestigung oder Stellung von Stúben oder Blechen 
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ausgeschlossen, da die Stäbe sich, wie gesagt, selbst den Abstand 
halten. Ebenso wird der Abdampf fein und gleichmäßig zerteilt, 
wobei das abgeschiedene Ölwasser durch besondere Auffangrinnen 
abgeleitet wird und nicht wieder mitgerissen werden kann. 

Biihring & Wagner, G. m. b. H., liefern die Entöler in der 
normalen gußeisernen Ausführung Fig. 377 mit kurzer horizontaler 
Baulänge in der Größe von 25 bis 500 mm. Außerdem aber 
liefern sie die Entöler noch in schmiedeeiserner Ausführung nach 
Fig. 378, und in besonderen Fällen noch ,Doppel-Modelle* mit je 
zwei seitlichen Stutzen, sowie Modelle mit besonders kurzer 
Baulänge. 

Die Ableitung des Ölwassergemisches geschieht bei Konden- 
sationsmaschinen entweder mit Ölwasserpumpen oder mittels 
selbsttätiger Ölwasserableiter für Vakuum. 





. 
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Fig. 878. 
Fig. 877 u. 878. Z. A.: Elwas über Stoßkraftentöler. 


Fig. 877. 


Die Olwasserpumpen werden von genannter Firma mit Ring- 
schmierlagern fiir die Kurbelwellen ausgerústet, ebenso werden sie 
fiir Riemenantrieb und zum Antrieb durch einen kleinen Hebel 
von der oscillierenden Welle der Luftpumpe ausgeführt; sie können 
horizontal oder vertikal angeordnet werden. 

Die automatischen Ölwasserableiter werden dort verwandt, 
wo der Antrieb der Pumpe Schwierigkeiten macht, da diese 
Apparate keinen Antrieb benötigen. 

Das Ölwasser wird dem Ölr ückgewinner zugeführt. Diese 
basieren hinsichtlich der Konstruktion wohl sämtlich auf dem 
Prinzip, daß das Ölwasser zur Ruhe kommt und das Öl sich dann 
auf der Oberfläche absetzt. 

Die meisten derartigen Apparate sind jedoch durch Einbau 
von Filtermaterial und perforierten Blechen, Siebböden usw. derartig 

„verbaut“ worden, daß die einzelnen Abteilungen nicht mehr zu- 
gängig, also nur schwer zu reinigen sind. Durch die schlechte 
Übersichtlichkeit aber versagen derartige Apparate auch schon 
nach kurzer Betriebszeit. Wieder andere Ölrückgewinner sind 
einfache Kästen mit 
Scheidewänden, mit 
denen ınan naturgemäß 
ebenfalls ein gereinig- 
tes, zur Zylinder- 
schmierung verwend- 
bares Öl, nicht zurück- 
gewinnen kann. Dem- 
3 gegenüber kennzeich- 
nen sich dieÖlrück- 
gewinner System 


dadurch, daß ihre Teile 
5 übersichtlich und zu- 
gänglich sind. Das Öl 
wird nicht nur vom 
Wasser abgeschieden, 
sondern in sogenannten 
Metalltuch - Filterkerzen gereinigt, so daß es direkt wieder zur 
Zylinderschmierung Verwendung finden kann. Die Olriickgewinner 
sind durch Anlüften der Deckel von außen zugänglich. Ein be- 
sonderer Vorzug der Ölrückgewinner liegt schließlich noch darin, 
daß man nur eine Ablaufleitung anzuschließen hat, da alle son- 
stigen Ableitungen und Entwässerungen in diese Ableitung zu- 
sammengeführt sind. 

Bei Entólern für Auspuffmaschinen gestaltet sich die Ein- 
richtung noch einfacher, da hier Ölwasserpumpen und automatische 
Ableiter fortfallen ; dagegen werden bei höherem Gegendruck in 
der Abdampfleitung zur Ableitung des Ölwassers Kondenswasser- 





Fig. 879. Z. A.: Etwas über Stoßkraftentöler. 
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ableiter besonderer Konstruktion verwendet, bei denen man nicht 
die Anstände zu befürchten hat, die Kondenstöpfe normaler Bau- 
art bei derartigen Anlagen schon verursachten, weil sie sich 
durch das Öl leicht zusetzten und verstopften. 


68. Zapfensäge. 
(Mit Abbildung, Fig. 380.) 


Die in Fig. 380 abgebildete Zapfensäge ist patentiert 
unter Nr. 203822 und kennzeichnet sich durch einen gekröpften 
Griff sowie ein gekröpftes Blatt. Die Säge ist leicht und hand- 
lich, ihr Griff ist drehbar, man kann gleich gut nach rechts und 
nach links sägen, insbsondere aber auch Dübel und Zapfen, die aus 
einer Wand herausragen, unmittelbar vor dieser abschneiden; damit 
tritt die Säge in die Reihe der nahezu unter allen Umständen ver- 
wendbaren Instrumente ein. Fabrikantin derselben ist die Firma 
J. N. Eberle & Co. in Augsburg. 


69. Beschafft Minimal-Druckmesser ! 
(Mit Abbildung, Fig. 381.) 


Für den ordnungsmäßigen Betrieb vieler Anlagen ist die 
ständige Beobachtung, gegebenenfalls auch Aufzeich- 
nung des Druckes oder der Geschwindigkeit von Luft- 
oder anderen Gasen in abgeschlossenen Räumen oder in Rohr- 
leitungen und Kanälen ein fast selbstverständliches Erfordernis. 

Nur die eingehende Kenntnis der Druck- und Geschwindig- 
keitsverhältnisse ermöglicht eine richtige Verteilung und 
Regulierung. Nur durch ständige Kontrolle werden Fehler 
in der Bedienung bemerkt und verhindert, die unter e 
stinden den Zweck einer ganzen 
Lüftungsanlage illusorisch machen 
können, wenn sie nicht rechtzeitig 
aufgedeckt und abgestellt werden. ; 
Auch bei der Gaserzeugung und ` 
Lieferung in industriellen Betrieben 
können verhängnisvolle Störungen 
am wirksamsten durch ständige Überwachungen vermieden werden. 
Jede Unregelmäßigkeit und jeder Bedienungsfebler beeinträch- 
tigt aber auch die Wirtschaftlichkeit einer Anlage, und 
schon aus diesem Grunde ist die genaueste Kontrolle geboten. 

Ihrer allgemeinen Anwendung in der Praxis stand bisher die 
Schwierigkeit entgegen, daß es kein genügend einfaches und billiges 
Instrument gab, das bei den vorherrschend sehr geringen Drücken 
und Geschwindigkeiten und in der Hand eines ungeschulten Be- 
dienungspersonals dauernd und zuverlässig arbeitete. Unbedingte 
Betriebssicherheit, Unempfindlichkeit gegenüber nachlässiger oder 
gänzlich mangelnder Pflege, dabei deutliche Anzeige und Regi- 
strierung auch der kleinsten, betriebsmäßig vorkommenden Drücke 
sind die Anforderungen, die ein brauchbares Kontrollinstrument 
erfüllen muß. 

Gerade für diese Verhältnisse hat sich aber der Minimal- 
Druckmesser System Schultze-Dosch als geeignet erwiesen. 
Dieses Zeigerinstrument gestattet noch Drücke bis herab zu 
04 mm W.-S. und Geschwindigkeiten bis zu 2 m pro Sek., den 
Meßbereich für den ganzen Skalaumfang, zu messen und zu regi- 
strieren. Diese Leistung mit einem verhältnismäßig so kleinen 
Apparat wird durch die patentierte Anordnung mehrerer Meß- 
glocken übereinander und einfache Konstruktion des ganzen Me- 
chanismus erzielt. 

Der Druckmesser wird naturgemäß auch für große Drücke, 
bis etwa 3000 mm W.-S., ausgeführt und dient zur Messung von 
Über- und Unterdrücken ‚gegenüber der Atmosphäre, von Druck- 
differenzen, Geschwindigkeiten und Mengen für Luft und andere 
Gase. Wo mit einem und demselben Instrument abwechselnd sehr 
kleine und verhältnismäßig große Drücke oder Geschwindigkeiten 
gemessen werden sollen (etwa an verschiedenen Meßstellen), emp- 
fehlen sich allerdings Schultze-Druckmesser mit mehreren einstell- 
baren Meßbereichen. Ein solcher Apparat ist in Fig. 381 Skz. 1 
dargestellt. 

Die Konstruktion und Wirkungsweise gehen aus der 
schematischen Darstellung in Fig. 381 Skz. 2 hervor. In dem 
allseitig dicht verschlossenen Gehäuse befinden sich übereinander 





Fig. 880. Z. A.: Zapfensäge. 
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mehrere Behälter fı, fa, f;, die mit einer nicht verdunstenden | fachster Weise auf den Zeiger und die Regalierung r. Hahn h 


Flüssigkeit gefüllt sind. Dünnwandige Meßglocken g,, g,, Z3 bilden | — und somit der Innenraum des die Glocken umschließenden 
mit dieser Flüssigkeit Hohlräume, in die der Druck ohne Unter- | Gebäuses — mündet ins Freie oder ist, wenn es sich um die 
druck von der Meßstelle her mittels des Hahnes h, und der | Messung von Druckdifferenzen handelt, an die andere Meßstelle 


angeschlossen. 

Durch die Anordnung mehrerer Glocken wird die Fläche, auf 
die der Druck, bezw. die Druckdifferenz wirkt, vervielfacht und 
es ist einleuchtend, daß auf diese Weise noch ganz geringe Drücke 
eine für die Betätigung des einfachen Zeiger- und Registrierwerkes 
ausreichende Kraft liefern. Dies ergibt eine große Genauigkeit 
der Anzeige und ermöglicht noch die deutliche Registrierung von 
Drücken, bei denen die älteren Apparate schon versagen. 

Die Ausführung geschieht derart, daß der ganze Apparat 
luftdicht verschlossen ist. Damit ist dem Eindringen von Staub 
und der willkürlichen Beeinflussung von außen her wirksam vor- 
gebeugt. Vollkommene Betriebssicherheit und Zuverlässigkeit ist 
die Folge. 

Die Bedienung besteht im Auswechseln der Diagramm- 
streifen bei den registrierenden Apparaten, braucht jedoch bei 
dem Modell mit großer Uhrtrommel, Fig. 381 Skz. 3, wöchentlich 
nur einmal zu erfolgen. 

Entsprechend den verschiedenen Anwendungsgebieten wird 
der Apparat in drei Haupttypen ausgeführt: Ia. mit Anzeige auf 
großer Skala von 200 mm Durchm. und Registrierung auf einer 
Uhrtrommel von 200 mm Durchm. mit normal achttägiger Um- 

Fig. 881. Z. A.: Beschafft Minimal- Druckmesser. drehung. b. mit Registrierung wie vorher, aber ohne Anzeige 

(Fig. 381 Skz. 3). lla. mit Anzeige wie Ia und Registrierung 

Abzweige des Sammelrohres k geleitet wird. Die Glocken | auf einer Uhrtrommel von 800 mm Durchm. mit normal 12- oder 

sind miteinander starr verbunden, hängen jedoch im übrigen | 24stündiger Umdrehung (Fig. 381 Skz. 1). b. mit Registrierung 

frei beweglich in der Sperrfliissigkeit. Sie sind durch Gegen- | wie vorher, aber ohne Anzeige, und endlich III. mit Anzeige wie 
gewichte ausbalanziert und übertragen ihre Bewegung in ein- | la, aber ohne Registrierung. 


Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Ve i 

Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 


























Wie hält man schmale vorzudrehende und auszustechende 


hindert das Herausfallen des letzteren, wenn der: Dorn einmal 
Ringe am besten in der „Patrone“ fest? 


herausgezogen wird. | 

Um die Ringe festzuklemmen, setzt man den Deckring auf. 
inden man die Schrauben in die großen Löcher steckt; dann 
dreht man den Ring nach links und bringt so die Schrauben in 
die richtigen Löcher. Hierauf schraubt man die Patronen auf den 
Dorn, wodurch dieser so tief in erstere eindringt, daß er gegen 
die Stifte trifft und sie nach außen verschiebt. Dadurch aber 
werden die Schrauben festgezogen und so die Ringe eingeklemmt. 

Sind dann die Ringe abgedreht, so legt man den Spanuhebel 
rückwärts, worauf die kleinen Federn die Spannbolzen wieder 
nach auswärts treiben und den Druck auf den Deckring aufheben. 

Die erste Manipulation, die man an den Ringen vornimmt, 
besteht darin, daß man mit Hilfe eines Stahles außen einen Spann 


Diese Frage beantwortet sich am besten an Hand neben- 
stehender Skizzen, die eine von Ralph E. McCoy in Cleveland, 
Ohio, veröffentlichte Einrichtung zum Festhalten von Ringen beim 
Abdrehen und Ausstechen darstellt. 

Der Genannte berichtet, daß er sehr oft genötigt sei, Ringe 
der aus Skz. 1 ersichtlichen Form zu bearbeiten, und daß er sich 
zu diesem Zwecke der in Skz. 2 und 3 abgebildeten Aufspann- 
vorrichtung bedient habe. 

Die betreffenden Ringe von GIG" Durchmesser seien zunächst 
mit Hilfe einer Stanze aus dem Blech ausgestochen und dann 
nachträglich innen und außen bearbeitet worden. Um diese Arbeit 
zu erleichtern, habe man sich die in Skz. 2 und 3 wiedergegebene 
Einrichtung geschaffen, die man an einer Schrauben- 
maschine von Warner & Swasey benutzt habe. 

Die Einrichtung Skz. 2 bestehe in einem Spannkopf, 
dessen vordere Partie so ausgedreht ist, daß man die . 

Ringe nach Abnehmen des Druckringes von der Seite 
aufschieben kann. Man schiebt so viele Ringe auf, daß 

der letzte noch ein wenig über die Vorder- kante des 

Kopfes hervorsteht, so daß man im Stande ist, nach Auf- Fig. 1. 
legen des Deckels mit Hilfe der Schrauben die Ringe 

fest zusammen zu ziehen. Die Schrauben sind im Kopfe elastisch | von 1/33” wegnimmt. Die nächste Manipulation begreift das Aus- 
gelagert, insofern, als hinter ihnen in das Schraubenloch eine kleine | drehen der Ringe. Zu dem Zwecke werden sie in eine zweite 
Feder eingelegt ist, die sich um einen fingerartigen Fortsatz | Patrone eingesetzt, die so bemessen ist, daß sie die abgedrehten 
am Schraubenbolzen lose herumlegt. Damit die Bolzen nicht | Ringe von außen zu fassen vermag. Ein Deckel dient auch 
herausfallen können sind eben so viele Sperrstifte eingesetzt, | in diesem Falle (vergl. Skz. 3) zum Festhalten der Ringe. Auch 
als Schraubenbolzen vorhanden sind. Die Löcher der Schrauben- | hier wieder sind elastisch gelagerte Schrauben vorhanden, die durch 
bolzen, durch welche diese Stifte hindurch greifen, sind als Lang- . dieselben Bolzen festgehalten werden, wie solche vorher schon 
löcher ausgebildet, so daß den Schrauben eine gewisse Elastizität : beschrieben wurden. Ebenso stoßen auch bier diese Bolzen mit 
gewahrt ist. Mit dem unteren Ende stoßen die Stifte gegen den | ihrem unteren, konischen bearbeiteten Ende gegen einen Konus 
kegelförmigen Kopf des Aufspanndornes. am Aufspanndorn und sind im übrigen elastisch gelagert. 

Der kleine Stift an der Kopfpartie jedes Bolzens ver- ` F. Christ. 
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Konkurrenten zur Seite stellen, zumal die Dampflokomobilbauer 
O O o K onstrukfionen. o o o so gewaltige Anstrengungen machen, ihre Fabrikate auf der Höhe 
zu erhalten? Die Antwort liegt nahe. Die Generator-Gaslokomobile 
hat vor der Dampflokomobile eben vor allem den Vorteil, daß 
: j man unabhängig ist vom Speisewasser, und daß weiter an die 
Eine deutsche Generatorgas-Lokomobile. Stelle des verhältnismäßig komplizierten und betriebstechnisch sehr 
feinfühligen Dampfkessels ein einfacher und leicht zu behandelnder 
END N ee) Generator clean ist. Endlich aber besteht die Möglichkeit, 

Erst kürzlich hatten wir Gelegenheit, an dieser Stelle auf | in dem Generator jeden Brennstoff zu verwerten. 
eine amerikanische Lokomobil-Konstruktion hinzuweisen, die Daneben hat die Generator-Gaslokomobile nun noch dieselben 
im speziellen für die Verwendung von Generatorgas ein- | Vorteile wie die Dampflokomobile: sie nimmt wenig Raum ein, 
gerichtet war. Heute sind wir in der Lage eine deutsche, in | ist leicht bewegbar und die Betriebskosten sind gering. Wenn 
dieselbe Grappe gehörige Lokomobile zu beschreiben, deren Aus- | auch über die letzteren noch nicht so viele amtliche Angaben vor- 
führung sich die ,Ruhrwerke“ Motoren- und Dampf- | liegen, wie über die der Dampflokomobile, so ergeben sie sich doch 
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denen die Gaserzeugung gewissermaßen so lange ruht, wie der | cher Zeit aber die Teile der Generator-Gasanlage aufnimmt. Diese 
Motor nicht im Betriebe ist. Der Motor saugt sich das zu seinem | bestehen aus dem Generator e, einem Verdampfer c, der Gas- 
Betriebe erforderliche Gas aus dem Generator selbst an. Reinigungsvorrichtung und einem Gassammelraum. 

Es ist bekannt, daß gerade diese Form der Motorenanlage in Der Generator stellt sich als eiserner Zylinder dar, der in 
der Praxis eine große Anfechtung erfahren hat. Allgemein klagt | seinem unteren Teil mit Chamotten ausgekleidet ist. Diese 
mun darüber, daß der Betrieb kein in jeder Beziehung zuverlässiger | Chamotteauskleidung wird von einem gusseisernen Ringe getragen, 
sei, und daß auch die Bedienung des Generators ziemliche | in den gleichzeitig der Rost eingebettet ist. Oberhalb der Aus- 
Schwierigkeiten verursacht. Diese Tatsachen, die nicht abgeleugnet | kleidung befindet sich der Verdampfer c, und auf diesen setzt sich 
werden können, sind die Veranlassung gewesen, daß spez. in den | die Beschickungseinrichtung f. Letztere besteht wieder aus zwei 
letzten Jahren die sogenannte „Saug“-Generator-Gasanlage in Miß- | Teilen, einem Kopfstück und einem Rumpfstück. Das Kopfstück 
kredit gekommen ist. Die Folge davon aber war, daß die Fabri- | enthält bei b die Beschickungsöffnung, die durch einen Deckel 
kanten solcher Generatoren ihre Anstrengungen verdoppelten, ihre | verschlossen werden kann. Darunter befindet sich ein Dreh- 
Fabrikate zu verbessern. Eine derartige Verbesserung liegt in | schieber f, den man so um seine Achse drehen kann, daß er sich 
dem durch Fig. 382 in seiner Verbindung mit der Lokomobile | von oben mit Brennstoff füllen läßt, ohne daß deshalb Gase aus 
wiedergegebenen Generator vor. dem Generator austreten können. Ist der Drehschieber gefüllt, 

Man wird sich nun unwillkürlich fragen, warum will man | so setzt man den Deckel b wieder auf, dreht mittels eines Grif- 
denn mit aller Gewalt der altbewährten Dampflokomobile einen | rades den Schieber um seine Achse und befördert auf diese Weise 





den Brennstoff in den Rumpf der Beschickungseinrichtung hinab. 
Durch diese an sich einfache Manipulation und Einrichtung wird 
jedes Austreten von Gasen aus dem Generator sicher ver- 
hindert. — Es sei hier eingefügt, daß bei Generatoren, aus denen 
der Motor das Gas saugt, Gase bekanntlich auch nur dann aus- 
treten können, wenn der Generator, wie man zu sagen pflegt, ruht. 

Der Generator hängt, wie schon gesagt, im Kessel e, und der 
Verdampfer c ist mit eben diesem Kessel durch ein mit einem 
Hahne d versehenes Rohr verbunden. Es können infolgedessen 
die sich in dem Kessel e entwickelnden Dämpfe durch das Rohr d 
in deu Teil e des Kessels eintreten. Von hier gelangen sie durch 
den Rost in den Generator selbst und wirken ebenda in der all- 
gemein bekannten Weise auf die Gasbildung ein. Zur Verstärkung 
des Zuges hauptsächlich beim Anlassen des Generators ist ein 
Gebläse v vorgesehen, das vom Teile e des Kessels durch einen 
Hahn d abgesperrt werden kann. 

Die Gase, welche sich im Generator entwickeln, treten durch 
den Stutzen g in die Zuleitung zum Motor ein. Für den Fall, 
daß der Motor abgestellt werden soll, und um den Generator 
selber anlassen zu können, ist an die Leitung g der Auspuff- 
strang h angeschlossen, der durch einen Hahn in dem Augen- 
blicke ausgeschaltet wird, wo der Motor seine Tätigkeit auf- 
nehmen soll. 

Das Rohr g führt die Gase naturgemäß dem Motor nicht 
direkt zu, sondern diese gelangen zunächst in den mittleren Teil 
des Langkessels, der als Skrubber ausgebildet ist. Der Skrubber 
ist zweiteilig, auch hat man, um den Übertritt von Wärme aus 
dem Generator durch die trennende Blechwand in den Skrubber 
zu hindern, die Trennungswand mittels Kieselguhr sorgfältig 
isoliert. 

Der Skrubber wird von der Rohrleitung 3 mit Wasser ver- 
sorgt. Das Gas tritt, nach Dossieren eines Wasserbades von unten 
in den ersten Teil des Skrubbers, gelangt dann in den zweiten 
Teil desselben und tritt hierauf in die mit Sägespänen gefüllte 
dritte Abteilung d des Kessels; aus dem Siigespiine-Reiniger 
geht das Gas durch den Rohrstrang m in die Haube des Motors. 

Das Wasserbad unterhalb des Skrubbers wird durch den 
Überlauf u, dauernd auf einer bestimmten Höhe gehalten. Bei 
5 ist unterhalb des Sigesptine-Reinigers t ein Ablaßhahn an- 
geordnet, der es ermöglicht, Wasser, das durch den Siigespiine- 
Reiniger noch abgeschieden wurde, abzulassen. Unreinigkeiten, 
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Fig. 388. Z. A.: Eine deutsche Generatorgas- Lokomobile. 


die sich im Wasser des Skrubbers ansammeln, können durch 
einen Handlochverschluß am Boden des Kessels zeitweilig entfernt 
werden. 

Die Arbeitsweise der neuen Lokomobile läßt sich kurz 
dahin skizzieren, daß im Generator zunächst mit Hilfe von Spänen 
und Holz ein Feuer entzündet wird. Darauf legt man den Brennstoff, 
z. B. Anthracit und bringt ihn mittels des Ventilators ins Glühen. 
Die sich jetzt entwickelnden Gase bestreichen den Verdampfer e; 
in diesem entsteht infolgedessen Wasserdampf, der durch die schon 
erwähnte Rohrleitung d in den Teil e des Kessels tritt und 
schließlich durch die Rostspalten in den Brennraum des Generators 
gelangt. Nach etwa 10 bis 15 Minuten ist der Vergasungsprozeß 
im Generator soweit vorgeschritten, daß man zum Anlassen des 
Motors übergehen kann. Zu dem Zwecke wird bei kleineren 
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Motoren das Schwungrad angedreht, bei gróberen ist die úbliche 
Druckluft-Anlaßvorrichtung vorhanden. Der Motor saugt sich das 
Gas durch den Skrubber und Sigespiine-Reiniger an, und nachdem 
das erste Gasquantum abgesaugt ist, vollzieht sich die Ent- 
wicklung von weiterem Gas im Generator durchaus selbsttitig. 

Der Brennstoffverbrauch stellt sich bei normaler Belastung 
einschlieBlich Anheizen fiir eine 10 PS Generatorgaslokomobile 
der oben beschriebenen Bauart auf etwa 55 kg Kohle, fiir eine 
15 PS Anlage auf etwa 85 kg Kohle, fiir eine 30 PS Anlage auf 
etwa 170 und fiir eine 50 PS auf rund 264 kg Kohle. 





Fig. 384. Z. A.: Eine deutsche Generatorgas- Lokomobile. 


Rechnet man, daß ein Zentner Anthracit M. 1.50 kostet, so 
wiirde der Betrieb der vorgenannten vier Lokomobiltypen berechnet 
auf 12 Stunden inkl. Anheizen M. 2.—, M. 2.50, M. 5.10, bez. 
M. 8.— sich stellen. 

Die Lokomobile wird halbstabil, Fig. 382 und 383, sowie 
fahrbar nach Fig. 384 ausgefúbrt. Die Anordnung ist im letzteren 
Falle stets so getroffen, daß der Generator sich hinten befindet, 
d. h. die Deichsel an derjenigen Stelle angebracht ist, wo das Gas 
in die Haube des Motors eintritt. Die Abnahme der Kraft erfolgt 
wie bei jeder normalen Dampflokomobile entweder direkt von den 
Schwungrädern, oder von aufgesetzten Riemenscheiben. 

Über die konstruktive Ausführung des Lokomobilmotors 
sind Angaben nicht erforderlich, da: dieser den heute üblichen 
Motortypen durchaus entspricht. Es sei nur erwähnt, daß seine 
Steuerung von einer Steuerwelle aus durch Lenker und Klinken 
erfolgt, und daß die Zündung eine elektrische ist. 

Die eingangs genannte Firma stellt derartige Lokomobilen 
augenblicklich für Leistungen von 5 bis 30 PS her. Von diesen 
sind die Motoren für 14, 20, 25 und 30 PS, auch mit Braun- 
kohlenbriketts zu betreiben, während sonst als Brennstoff Anthracit 
und Koks empfohlen werden. 

Die Druckluft-Anlaßvorrichtung der Lokomobile 
besteht aus einem kombinierten Druck-, An- und Auslaßventil 
und einer Verbindungs-Rohrleitung zu Kessel und Ventil. 


ER 


4 PS-Naphta-Motor. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 31 und Abbildungen, Fig. 385 u. 386.) 


Mit Rücksicht darauf, daß die Rohölmotoren immer 
größere Bedeutung in der Praxis gewinnen und deren Konstruk- 
tion, so einfach sie im ersten Augenblick auch erscheint, doch 
eine ziemlich große praktische Erfahrung voraussetzt, geben wir 
auf Tafel 31 die wichtigsten Einzelheiten eines derartigen Motors. 

Gewählt wurde ein Motor von 4 PS Leistung, passend für 
gewöhnliche Rohöle. 

Der Motor ist stehender Konstruktion und arbeitet im Vier- 
takt, d. h. beim ersten Abwärtsgang des Kolbens im Zylinder a 
saugt der Kolben durch das Einlaßventil b, das sich selbsttätig 
öffnet, Luft an. Beim ersten Rückgang des Kolbens wird diese 
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Luft, weil sich das Einlaßventil b inzwischen geschlossen hat, auf 
etwa 4 at. zusammengepreßt. In diesem Augenblick beginnt die 
Brennstoffpumpe m, die inzwischen Brennstoff aus einem Bebälter 
angesaugt hat, diesen in den Verdampfer d einzuspritzen. 
Vor der Inbetriebsetzung des Motors war der Verdampfer d in 
irgend einer geeigneten Weise, am bequemsten mittels einer Löt- 
lampe, bis auf Rotglut vorzuwärmen. 

Der Brennstoff gelangt im feinzerstäubten Zustande in den 
außen mit Rippen versehenen Verdampfer (vgl. Fig. 5) und ver- 
dampft dort nahezu momentan. Beim Verdampfen dehnt er sich 
aus und mischt sich infolgedessen mit der zusammengepreßten 
Luft: im Zylinder. Er bildet so ein explosibles Gemenge, das 
sich jm Augenblick des Schlusses der Kompression an der 
glühenden Wandung des Verdampfers entzündet (eine besondere 
Zündung ist hier also nicht vorbanden). Der Zündung folgt die 





Fig. 886. Z. A.: 4 PS-Naphta- Motor. 


Explosion und damit der Arbeitshub, d. h. der zweite Vorgang 
des Kolbens. 

Kurz bevor der Kolben seine tiefste Stellung erreicht, also 
seinen Hub vollendet hat, öffnet sich das Auslaßventil e Bei 
dem jetzt folgenden zweiten Riicklauf des Kolbens werden dem- 
nach die im Zylinder a noch vorhandenen Rückstände durch das 
Ventil c in das Auspuffrohr getrieben. Da das Auslaßventil c 
bis zum Schluß des zweiten Kolbenrückganges offen bleibt, so 
müssen auch nahezu alle im Zylinder noch vorbandenen Rück- 
stände aus diesem ausgetrieben werden. 

Während des Betriebes wird der Verdampfer d durch die 
glühenden Gase im Zylinder warm gehalten, man kann also die 
Wärmflamme außer Betrieb setzen. 

Die Steuerung des Auslaßventils erfolgt in der Weise, daß 
von der Kurbelwelle 1 aus durch das Stirnrad k Fig. 26 ein 
Rad i auf der Steuerwelle h in Drehung gesetzt wird. Das Radi 
überträgt seine Bewegung durch die Steuerwelle auf eine Nocken- 
scheibe g und diese wieder hebt und senkt durch Vermittelung 
der Rolle f die Spindel e des Ventils c; das letztere wird im 
übrigen durch eine Feder für gewöhnlich geschlossen gehalten. 
Gleichzeitig aber erfüllt die Feder auch die Aufgabe, die Rolle f 
dauernd mit der Nockenscheibe in Berührung zu halten. 

Die Ölpumpe m empfängt ihren Antrieb von einem kleinen 
Kurbelzapfen auf der Nockenscheibe g und ist im übrigen der Ein- 
wirkung des in Fig. 7 detaillierten Regulators unterstellt. Dieser 
hat zwei Kugelpendel p, die durch Federn q miteinander ver- 
bunden sind. Der Ausschlag der Gewichtspendel p überträgt sich 
auf die Muffe o und diese wiederum betätigt den zweiarmigen 
Hebel n. Letzterer legt sich mit einer Stiftschraube gegen die 
Spindel m des Ölventilchens und schließt, resp. öffnet dasselbe 
dem jeweiligen Kraftbedarf entsprechend. 

Die Einzelheiten der Pumpe sind aus Fig. 14 zu ersehen. 
Man sieht, da8 in die Ölzuleitung zur Maschine ein kleines Kugel- 
ventilchen eingesetzt ist, und daß der Plunger genau in den 
Zylinder hineinpaßt. Die Abdichtung erfolgt durch eine Über- 
wurfstopfbüchse. 

Deckel und Zylinder des Motors sind mit Wasser gekühlt. 
Die Anordnung der Wasserkühlkanäle im Deckel ist aus den 
Fig. 1 und 2, diejenige des Zylindermantels aus den Fig. 12, 
23 und 26 zu ersehen, während Fig. 4 eine Ansicht des Zylinder- 
mantels von oben wiedergibt, in der die Rippen zu erkennen sind, 
die Mantel und Zylinder starr miteinander verbinden. Fig. 9 
zeigt eine der Federn, wie sie beim Einlaß- und Auslaßventil b 
bezw. c zur Verwendung gekommen sind. Die übrigen Einzel- 
heiten, ebenso die beiden Abbildungen Fig. 385 und 386 bedürfen 
keiner besonderen Beschreibung. 
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Eiserne Fördertürme. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 25, 30 u. 34, sowie Abbildung, Fig. 387.) 
(Fortsetzung.) 


Der auf Tafel 30 in den Fig. 5 u. 6 wiedergegebene 
eiserne Fördorturm ist für den Schacht? der Gewerk- 
schaft Deutscher Kaiser in Hamborn, bestimmt und 
steht in Verbindung mit dem durch Fig. 8 bis 10 veran- 
schaulichten Gebäude. Dieses ist gleich dem Förderturme voll- 
ständig in Eisenkonstruktion ausgeführt und enthält zwei 
Hängebänke, deren untere mit g und deren obere mit f be- 
zeichnet wurde. 

Von den Fig. 8 bis 10 der Tafel gibt die 9 einen Längenschnitt 
durch das Gebäude, die 8 einen Grundriß der zweiten Hängebank 
und Fig. 10 einen Querschnitt. 


ea Die Befahrbarkeit des Turmes ist durch die aus 


Fig. 5 ersichtlichen Treppenanlage gesichert; diese be- 
ginnt auf der ersten Hängebank g, führt dann zur 
zweiten und von da außen am Turme in die Höhe 
bis zur Seilscheibenbühne a. Letztere trägt vier ge- 
-] waltige Seilscheiben von je 6 m Durchmesser; nach 
oben ist sie durch einen mit Wellblech abgedeckten 
Aufbau von 6,8 m Breite und 11,75 m Länge ab- 
geschlossen. Dieser Aufbau ist zunächst auf ~ 6,90 m 
Höhe auf Gitterträgern abgestützt und in dieser Höhe 
liegen dann die Geleise für eine Laufkatze, mit deren 
Hilfe die gewaltigen Seilscheiben ausgehoben werden 
können. In 6,9 m Höhe gehen die Gitterständer in 
vollwandige Säulen über, auf die sich die Dachbinder auflegen. 
Diagonale Kreuze von derselben Höhe wie die vollwandigen Säulen, 
nämlich 1,09 m versteifen die Säulenanordnung in sich. 

Der eigentliche Förderturm hat eine Breite von 4,2 m und 
eine Tiefe von 5,08 m; er ist in zwei 
Teile zerlegt und in Höhe jeder För- 
derbank schließen sich an den Förder- 
turm Geleise, deren Anordnung aus 
den Fig. 7 und 8 zu ersehen ist. 
Die Verschlüsse in Höhe der Hänge- 
bänke sind in der üblichen Weise 
durch von Hand zu bedienende Schiebe- 
Türen erfolgt, ebensolche Türen be- 
finden sich dann auch an der Einfahrt 
in Höhe des Erdbodens. 

Das Gerüst des Turmes ruht auf 
zwei vollwandigen Gittertrigern die 
durch vier, in Verbindung mit dem 
Ringmauerwerk des Schachtes er- 
richtete Fundamentblöcke getragen 
werden. Die Träger liegen 2,54 m 
auseinander und haben eine Länge in 
den Auflagern von 7,6 m. Die Auf- 
lager sind je 900 mm lang. Zur Ver- 
steifung sind die beiden Hauptträger 
noch durch drei Quertriger ver- 
bunden, deren Abstände sich aus der 
Breite der Fahrstuhliffnung ergeben. 

Die schräge Stütze e Fig. 5 ruht 
mit ihren drei Füßen auf ebensovielen 
gemauerten Fundamenten, deren Mittel 
8 m auseinander stehen. Zu den 
Stützen selbst wurden Winkeleisen 
von 110-110- 12 mm in Verbindung 
mit Flacheisen von 200 -12 mm be- 
nutzt. Die Steifen dagegen sind aus 
Winkeleisen von 70-70-7 mm her- 
gestellt und für die Horizontale, die 
die drei Stützen der schrägen Streben 
nahe der Fußplatten vereinigt, sind wieder Winkeleisen von 
100 - 165 - 7 mm benutzt worden. Die Fundamentblöcke der Strebe 
sind 3 m tief ins Erdreich eingelassen und oben so abgeschrägt, 
daß die senkrecht zur Längsachse der Strebe liegenden Grund- 
platten der Strebe eine winkelrechte Auflage auf den drei Blöcken 
finden. | 

In der Abbildung Fig. 387 ist das Gebäude für den Schacht V 
Marxloh der Gewerkschaft Deutscher Kaiser inHam- 
born wiedergegeben. 





Fig. 386. Z. A.: 4 PS-Naphta- 
Motor. 


Dieses Gebäude besteht aus einem System von Säulen, die 
mit einem Abstande von 5,17 m in der Mitte, 3,685 m in den 
beiden Seitenfeldern und 3,55 m in den Endfeldern des Giebels 
aufgestellt sind (vgl. Skz. 1). Gesamtbreite und Länge der Halle 
stellen sich auf 20 m. Durch eine Balkenlage aus I-Triigern wird 
das Gebäude der Länge nach in Parterre und Obergeschoß geteilt, 
von denen letzteres vom ersteren aus durch den in Skz. 2 an- 
gedeuteten Treppenlauf betreten werden kann. Der Zugang zum 
Gebäude erfolgt von der einen Giebelwand aus durch das in 
Skz. 1 angedeutete eiserne Doppeltor, dessen beide Flügel auf 
einer Schiene aufgehängt sind, auf der man sie nach rechts und 
links auseinander schieben kann, wenn es gilt, den Torweg frei- 
zumachen. 

Die Dachkonstruktion ist nach dem System der Bogenbinder 
ausgeführt; sie wird von fünf Bindern getragen, deren Form aus 
Skz. 3 ersichtlich ist. Die Fenster sind als Stichbogenfenster aus- 
gebildet und durch leichte Eisenkonstruktionen mit der Haupt- 
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kommt, daß der Proell-Regler selbst bei den niedrigsten Um- 
laufszahlen, z. B. bei 25 in der Minute, noch sicher arbeitet, 
eine Möglichkeit, die bis vor Kurzem für Achsenregler als aus- 
geschlossen galt. 

An sich ist die neue Präzisions-Flachreglersteuerung Patent 
Proell aus der im Jahre 1891 erstmalig bekannt gewordenen 
Flachreglersteuerung „Patent Proell“ hervorgegangen, deren Kenn- 
zeichen die Anordnung eines Flachreglers auf einer zur Zylinder- 
achse parallelen Steuerwelle zwischen den Einlaßexzentern der 
Maschine ist. Diese an Einfachheit wohl kaum zu übertreffende 
Anordnung hat bekanntlich eine weite Nachahmung gefunden und 
die alten vielgliedrigen Steuerungen fast ganz verdrängt. 

Die Hauptbestandteile der neuen Proellsteuerung, Fig. 388, 
389 u. 390 sind: 

1. Ein Flachregler Fig. 388 bis 390, im wesentlichen bestehend 
aus zwei symmetrischen Schwungpendeln, p p, die um je einen 
Bolzen b schwingen können und durch Zugfedern f im Gleich- 
gewicht gehalten werden. Letztere sind einer- 
seits in die ruhenden Bolzen g g, anderseits 
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Fig. 887. Z. A.: 


Eiserne Fördertürme. 


konstruktion des Gebäudes verbunden; in der Höhe sind sämtliche | 


Fenster je einmal unterteilt. 

Bei M Skz. 4 befindet sich die Markenbude, während rechts 
die Separation sich anschließt. Vom Punkte A aus betritt man 
den Aufzug und von dem B aus die Verladebrücke. 

(Schluß folgt.) 


Die Proell-Steuerung 
in der Ausführung der Paucksch A.-G. 
(Mit Abbildungen, Fig. 388 bis 395.) 


Unter denjenigen Firmen die in letzter Zeit die Ausführung 
der früher schon an dieser Stelle beschriebenen Proell- 
Steuerung aufgenommen haben, befindet sich auch die Firma 
H. Paucksch Akt.-Ges. in Landsberg a. d. Warte. 

Genanntes Werk führt im speziellen die neue Präzisions- 
Flachreglersteuerung Patent ,Proell* aus, mit der es, 
wie uns Dr. R. Proell aus Dresden mitteilt, gelungen ist eine 
Verstellung des Reglers in den Grenzen von 350°/, zu erzielen, 
ohne Zuhilfenahme einer Zusatzfeder oder dergl. 


Dazu ` 





in die beweglichen Bolzen o o eingehängt, 
von denen letztere mittels Réllchen r auf 
dem Pendelriicken gleiten kónnen und beim 
Pendelausschlage durch Lenker l auf Kreis- 
bögen um in Fig. 390 sichtbare Bolzen h 
geführt werden. Sowohl diese als auch die 
Bolzen gg gehören einem Federspannhebel d 
bezw. dessen Arm an. Mittels Zapfen im 
Pendeltriiger t gelagert, wird der Federspann- 
hebel d gegen Drehung gesichert, indem der 
oben erwähnte Bolzen h am Pendelträger 
festgestellt werden kann. Durch Lösen und 
Umstecken dieses Bolzens h kann man den 
Federspannhebel in eine geänderte Lage 
4. bringen, und hierdurch sofort die Touren- 
zahl in beliebiger Weise verändern. Die 
A Wirkung ist dadurch besonders energisch, 
$ daß nicht nur der bewegliche Federauf hänge- 
bolzen o, sondern auch der ruhende g, bei 
einer Verstellung des Federspannhebels ver- 
schoben wird und zwar derart, daß die Feder 
it mit zunehmender Entfernung des Bolzens o 
vom Pendeldrehpunkt stärker gespannt, mit 
abnehmender dagegen nachgelassen wird. Da- 
ik bei bleibt der Ungleichförmigkeitsgrad bei 
$ allen Tourenzablen konstant, d. h. der Regler 
? behält seinen pseudoastatischen (Charakter 
j unter allen Umständen, so daß die Präzision 
und Zuverlässigkeit der Regulierung bei allen 
Maschinengeschwindigkeiten gewahrt ist. 
Le j Die Verstellbarkeit des Reglers ohne 
jede Vorrichtung ist nach allem größer als 
diejenige anderer Regler und beträgt bei den 
normalen Modellen 2091, (+ 10). Der Regler 
ist mithin besonders für solche Betriebe ge- 
eignet, wo zeitweise mit verschiedenen Tourenzahlen gearbeitet 
wird oder wo man eine spätere Erhöhung der Maschinenleistung 
durch Steigerung der Tourenzahl beabsichtigt oder wo der Regler 
später mit einer Tourenverstellung während des Ganges versehen 
werden soll. 

Bei dem Regler wirken weiter, dadurch, daß der Schwer- 
punkt nahezu in die mittlere Federachse fällt, Federkraft und 
Zentrifugalkraft sich fast direkt entgegen, was zur Folge 
hat, daß die Pendeldrehbolzen nahezu entlastet sind. Hieraus 
resultiert eine hohe Empfindlichkeit und geringe Abnutzung. 
Ebenso hat das Fehlen jeglicher Beharrungswirkung zur Folge, 
daß ein „Überregulieren“ nicht vorkommen kann. Gleichzeitig 
ist die Präzision der Regulierung bei allen Ent- und Be- 
lastungen, gleichviel, ob sie plötzlich oder allmählich vor sich 
gehen, gewahrt. 

Regler mit Beharrungsmasse führen vielfach an Stelle eines 
präzisen Reguliervorganges die unberechenbarsten Bewegungen aus 
und sind für allmähliche Belastungsänderungen ungeeignet. Auch 
wird die Regulierdauer in solchen Fällen durch die schwere 
Triigheitsmasse bedeutend vergrößert. Beim Proellregler werden 
die gesamten Schwungmassen zur Erzeugung nützlicher Zentrifugal- 
kraft benutzt. weshalb ein solcher Regler nahezu das vierfache 
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Arbeitsvermögen gegenüber Beharrungsreglern gleicher Größe be- 
sitzt. Hierauf beruht seine zuverlässige Wirkung. 

Endlich machen die konstruktive Einfachheit und geringe 
Zahl der Teile den Proellregler in seiner Herstellung auch billig. 

Ein Beispiel der durch die Flachreglersteuerung Patent Proell 
erzielten präzisen Regulierung bringt das Tachogramm Fig. 391, 
das an einer Tandemmaschine während des Betriebes aufgenommen 
wurde. Nach demselben lagen die größten Tourenschwankungen 
bei plötzlichen Entlastungen von 30 + 25—=550/, noch innerhalb 
2°), und war der an die jeweilige Entlastung sich anschließende 
Reguliervorgang schon nach wenigen Sekunden beendet. 

Wo eine Verstellbarkeit der Tourenzahl während des Stillstandes 
der Maschine nicht genügt, sondern wo eine Änderung der Touren- 
zahl während des Ganges gewünscht wird, kommt der Regler gemäß 
der Fig. 394 zur Ausführung, die sich von der Bauart Fig. 390 
dadurch unterscheidet, daß der Federspannhebel w nicht mehr 
durch einen Steckbolzen, sondern durch die radiale Stellstange s 
gegen Drehung gesichert ist, die durch einen einfachen Stell- 
mechanismus in ibrer Richtung verschoben werden kann. Es 
geschieht dies von Hand aus mittels 
der äußeren Verstellvorrichtung. Es 
sind zwei für gewöhnlich mit um- 
laufende Handräder am Wellenende 
montiert und kommen durch An- 
fassen zum Stillstande. Die Ver- 
drehung des einen Rades gegen das 
andere führt die gewtinschte Ver- 
änderung der Tourenzahl herbei. 
Da die Handräder auf Kugellagern 
ruhen, ist die zu überwindende Rei- 
bung nur gering und gegenüber 
den Verstellvorrichtungen mit fest- 
stehendem Handrad bietet die Vor- 
richtung den Vorteil größerer Be- 
triebssicherheit. Die Kugellager 
arbeiten eben nur während der Be- 
tätigung der Verstellvorrichtung und 
sind für gewöhnlich ausgeschaltet, 
bedürfen mithin keiner besonderen 
Wartung. | 

Für ganz große Verstellgebiete 
(100°/, und mehr) kommt der Proell- 
regler nach Fig. 392 als pseudo- 
astatischer Leistungsflach- 
regler zur Ausführung. Bei diesem 
ist die Federspannung und Feder- 
schwenkung noch energischer als 
bei der Anordoung Fig. 390 und 
394. Trotz des großen Verstell- 
gebietes bleibt auch hier der Un- 
gleichförmigkeitsgrad in einer über 
die Anforderungen der meisten prak- 
tischen Betriebe hinausgehenden Weise konstant. Der Regler 
eignet sich daher für die Regulierung von Walzenzugmaschinen, 
Wasserwerkspumpen, Kompressoren oder Gebläseanlagen, Papier- 
maschinen etc. | 

2. Die Einlaßexzenter links und rechts vom Regler; sie 
sitzen auf sog. Grundexzentern und werden von den Schwung- 
pendeln mittels Kuppelstangen auf kreisbogenförmiger Zentralkurve 
verstellt. Die Vorteile der den Proellreglern eigentümlichen ge- 
krümmten Zentralkurve sind in der „Z. d. V. D. I.“ Jg. 1907 u. 
1909 ausführlich nachgewiesen, so daß sich ein näheres Eingehen 
auf dieselben erübrigt. Hier sei nur bemerkt, daß sie vor allen 
den kleinen und normalen Füllungen zu Gute kommen bei denen 
wesentlich günstigere Ventilhübe ermöglicht werden, als sie sich 
mit einer geradlinigen Zentralkurve erzielen lassen. Im Momente 
des Voreintrittes, also des größten Rückdruckes, steht die Zentral- 
kurve annähernd senkrecht zur Stangenrichtung, wodurch einer- 
seits genügende Unveränderlichkeit des Voreintrittes, anderseits 
das Fernbalten der Rückdrücke des Ventilantriebes vom Regler 
erzielt wird. Auf diese Weise kann der Regler trotz seiner hoben 
Empfindlichkeit ohne künstliche Dämpfung, wie Öl- oder Reibungs- 
bremsen, steilgängige Schrauben usw., arbeiten und während der 
bei jeder halben Umdrehung wiederkehrenden rückdruckfreien 
Periode auf die Füllung der Maschine einwirken. 70°), Maximal- 
füllung lassen sich hier, im Gegensatze zu den Steuerungen mit 
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Fig. 388. Z. A.: 


geradliniger Zentralkurve, die meist kaum 55°/, Maximalfüllung 
zulassen, leicht erreichen. 

8. Der Ventilantrieb (Fig. 388 u. 393). Dieser besteht 
in einem einfachen Rollenmechanismus (Verbesserung des bekannten 
Systems Schwabe), bei dem der Anhub des Ventils durch das Zu- 
sammenwirken einer Rolle und einer Kurve zu Stande kommt. Durch 
eine Art Kniehebelwirkung wird der Ventilhebel zum Ausweichen 
gezwungen und hebt die Ventilspindel an, die auf diese Weise 
von seitlichen Drücken frei bleibt. Der Ventilschluß erfolgt in 
bekannter Weise unter Einwirkung einer Ventilbelastungsfeder, 
deren Wirkung eine zuverlässige ist, da einerseits die Beanspruchung 
derselben so gering gewählt wird, daß ein Bruch kaum eintreten 
kann, andererseits keine Stopfbüchsenreibung zu überwinden ist. 
Die Ventilspindel ist nämlich eingeschliffen und die Abdichtung 
erfolgt durch ein Labyrintb. Auf diese Weise erübrigt sich eine 
Vorrichtung für einen besonderen Hilfsschluß. Die Form der Kurve 
ist so gewählt, daß der Anhub zuerst ein sanfter ist, alsdann rasch 
erfolgt, allmählich wieder verzögert wird und nach erlangtem vollen 
Ventilquerschnitt unverändert bleibt, so daß ein Überhub des Ventils 
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Die Proell-Sleuerung in der Ausführung der Paucksch A.-G. 


vermieden wird. Hierdurch und infolge der geringen Massen ist die 
höchste Tourenzahl und damit die größte Wirtschaftlichkeit er- 
möglich. Das Indikatordiagramm Fig. 395 stammt von einer 
Maschine mit 350 mm Zylinder- Durchmesser, 600 mm Hub und 
zeigt eine einwandfreie Dampfverteilung. Es wurde bei 8 at., 350° 
heißem Dampf und 120 Touren in der Minute aufgenommen. Die 
Steuerung arbeitete geräuschlos und ohne jede Tourenschwankung. 

Zum Schluß sei noch erwäbnt, daß die mit der Einfachheit 
der Steuerung zusammenhängende einfache Bedienung und große 
Betriebssicherheit (der Leerlauf ist stets ein absolut sicherer) eben- 
falls Eigenschaften sind, die die Präzisions - Flachreglersteuerung 
Patent Proell kennzeichnen. 


Ein auswechselbares Rohr für Kühlapparate, Konden- 
satoren und andere Wirmeaustauscheinrichtungen 
wurde letztens der Firma Mille et Pourcel in Paris unter 
Nr. 232705 patentiert. Das Rohr kennzeichnet sich dadarch, 
da8 beide Enden desselben mit einem mit Gewinde versehenen 
Kopfstück ausgestattet sind. Das Kopfstück fügt sich in die Rohr- 
wände ein und bildet mit einer auf letztere geschraubten Mutter 
zusammen je eine Stopfbüchse. Durch diese wird dann Pack- 
material gegen die innere Oberfläche der in den Rohrwänden an- 
geordneten Löcher gepreßt, derart, daß das so montierte Rohr 
sich gut ausdehnen bezw. zusammenziehen kann. 


lagers wiirde einen etwas kleineren Querschnitt ergeben, die 
Berechnungen aus dem allgemeinen Differenz ist aber so gering, daß sie konstruktiv kaum zur Geltung 
kommen kann. 

Am ungünstigten wird die Welle beansprucht, wenn das Last- 
seil mit Z = 900 kg Spannung an der Schneckenkastenseite, von 
der Trommel abläuft. 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 








Elektrisch betriebener Lastenaufzug. Angenommen der Raddruck P, = 756 kg wirke in der 
Von Th. Richardt. Horizontalebene, der Seilzug Z — 900 kg in der Vertikalebene, 
Mit Zeichnungen auf Tafel 28 u. Abbildungen, Fig. 396 u. 397.) dann ist das Belastungsschema das in Fig. 396 dargestellte. 
ES Die Auflagerreaktion im Lager A für die Vertikalebene ist 
Der Verschlußdeckel an der Drucklagerseite ist so ausgebildet, MES lah Ve = 125 kg 
daß er einmal das Drucklagergehäuse mit umfaßt, andermals mit (9 


diesem das Drucklager einschließt. Dieser Deckel, resp. seine Flansch- | Und für die Horizontalebene 


900 (24+18)_ soo Ke 
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bes 
Ä E i 
zs EH 7 | i Die Resultierende aus beiden Reaktionen ist 
a ¡A FH R = V125? + 422? = ~ 440 kg. 
A d i | e ES) Das biegende Moment im Querschnitt a ist somit 
UI 









M, = 440 - 42 = 18 480 kg/cm. 

Das Eigengewicht der Welle kann ebenfalls ver- 
nachlässigt werden. Das größte auftretende Dreh- 
moment, unter Zugrundelegung eines 11/, fachen Motor- 
moments (Anzug) ist 

Ma = 1,5 Mm -is ns = 790- 1,5 - 62 - 0,465 

— 33500 kg/cm 
Das kombinierte Moment aus beiden wird 
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M = : (3 Ms + 5 VM,2 + Ma?) = 0,1 d8- kp 
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= x (3-18480 + 5 V18 480? + 33500?) 


| — 30835 kg/cm. 

Mit k, = 900 (für Siemens-Martin-Stahl) wird der 
¡e HE 1 30885 
2 H ` Durchmesser der Welle dy = y a 7 cm. 

SR 
Die spezifische Pressung im Augenlager ist 
; E = 5,7 kg/cm? 
Fig. 889. Z. A.: Die Proell-Steuerung in der Ausführung der Paucksch A.-G. P l-d 11-7 dd ; 


im äußeren Gehiiuselager, wenn 


schraube muß während einer Drehperiode den Axialdruck der 
Schnecke aufnehmen, darf also nicht zu leicht gehalten werden. 
Zwischen die Flanschen der Deckel und des Gehäuses werden 
Ringe aus weichem Kupfer gelegt damit auch an dieser Stelle 
eine gute Dichtung vorhanden sei. Es ist selbstverständlich an 
allen Schmierstellen für guten und leicht zugänglichen Ölabfluß 
zu sorgen. 


Die Schneckenwelle wird mit dem Motorstumpf durch eine 
elastische Kupplung verbunden, deren eine Hälfte zugleich als 
Bremsscheibe ausgebildet ist. Die sechs Mitnehmerbolzen sind 
auf einem Kreise von 180 mm Durchmesser verteilt und müssen i 
so dimensioniert sein, daß ein Bolzen den ganzen Umfangsdruck 
aufnehmen kann. 


Letzterer ist bei 1*/, fachen Drehmoment des Motors: 


pa > = 132 kg. i 
Die auf dem Bolzen sitzenden Gummiringe sollen höchstens d 
mit 5 kg/cm? belastet werden. Die spez. Pressung ist hier: 


1185 
Des 9.35.3 = Zéck EY: 

Als Konstruktionsnorm gilt, daß die die Buffer tragende 
Kupplungsscheibe auf dem Motorstumpf sitzt. 

Die Trommel bezw. Schneckenradwelle ruht in drei Lagern, 
den beiden Gehäuselagern und einem gewöhnlichen ausgebiichsten 
Augenlager. Sie wird gleichzeitig auf Biegung und Verdrehung Fig. 390. Z. A.: Die Proell-Steuerung in_der/Ausführung der Paucksch A.-G. 
beansprucht. Um die genauen” Biegungsbeanspruchungen zu er- 





mitteln müßte man, theoretisch, die Welle als Träger auf drei '900-42\2 /756-66\2 

. . / 
Stiitzen rechnen. Wegen der relativ geringen Belastung und der R = | og + CS = ~N 793 kg, 
kleinen Länge soll aber, der Einfachheit der Rechnung halber, | | 
der Druck auf das mittlere Lager (das linke Gehäuselager) vernach- cs 193 — 10,3 kg 
lässigt werden und die Welle, als nur in den äußeren Lagern 114 


ruhend, gedacht sein. Die Beriicksichtigung des mittleren Auf- | also sehr niedrig. 
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Der Verlustfaktor von Trommel und Trommelwelle wird, bei 


Berücksichtigung der Seilsteifigkeit und mit  = 0,08 als Zapfen- 





reibungskoeffizient: e 
(Q+Q)+ 6 ES d dy | 
V = | + d = Seildurchmesser 
osea o, PD) | 
— (1800 + 400) + 1300 /0,2 .1,7 | 0,08 - 7\ _ 0.066 
(1800 +400)— 18001 51,7 517 J ° 
Hiermit folgt der Wirkungsgrad zu: 
z : = 0,94. 


ME 1 Y 7 1,066 
Der Wirkungsgrad der ganzen Winde wiire sodann: 
Nw = Ha: m = 0,465 - 0,94 = 0,437 
Die Trommelwelle wird in der Nabe des Schneckenrades auf 
7,5 cm verstärkt, erstens, damit sie zwischen den beiden Gehäuse- 
lagern genau in ihrer Lage gehalten wird und zweitens, um der 


Verschwächung, die sie an dieser Stelle durch 2 Keilnuten er- 
fährt, Rechnung zu tragen. 


Die Keilnuten für den Schneckenradkörper sind um}120° 
versetzt. 

Die linksseitige Verlängerung der Trommelwelle trägt den 
Mechanismus für die automatische Hubbegrenzung. Das Ketten- 
rad e, Fig. 6, mit den nach beiden Seiten stark verlängerten 
Naben sitzt lose auf der Welle, wird jedoch durch Gelenkkette, 
die es mit der Steuerwelle verbindet, während des Ganges der 
Trommelwelle in der Ruhelage gehalten. Die Nabe ist bis auf 
%/, ihrer ganzen Länge als Hohlzylinder gehalten; in diesen sind 
zwei sich gegenüberliegende Nuten gestoßen, so daß die Mutter f 
auf dem flachgängigen Gewinde der Wellenverlängerung wandern 
kann. Nach einer gewissen Anzahl Umdrehungen der Trommel 
in dem einen oder anderen Sinne wird nun die Gleitmutter, 
welche beiderseitig nach Art der Klauenkupplungen mit Vor- 
sprüngen, Klauen, versehen ist, entweder an den rechten oder den 
linken Kupplungsring g stoßen und mit diesem gekuppelt. Da 
die Ringe mit der Welle versplintet sind, sich also mit ihr drehen, 
wird die Gleitmutter und mit ihr das Kettenrad in Drehung ver- 
setzt. Diese Drehung wird auf die Steuerwelle und von da auf 
das Anlasserrad übertragen. Die Länge der Spindel steht im Ver- 
háltnis zur Hubhöhe, der Weg des Fabrstubls ist also nach oben 
und unten begrenzt. Ist der Fahrstuhl nämlich am Ende seines 
Weges angelangt und dann der Motor noch nicht in Ruhe, so 
wird durch weitere Drehung der Trommel die Gleitmutter ge- 


kuppelt, das Kettenrad und dadurch das Anlasserrad gedreht und | 
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172 mm. Auf das andere Ende der Trommelwelle neben dem 
Schneckenkasten ist eine jGelenkkettennuß k aufgekeilt. Von 
dieser wird mittels Kette die kleine Trommel i des Indikators 
(Höhenzeigers) angetrieben. Der Weg des Zeigers auf jedem 
Etagenzeigerbrett, d h. die Bewegungslänge des Indikatorseils ist 


h 1400 
20 e "on = 70 cm. 


Der Durchmesser der Indikatortrommel ist A = 5 cm, der 
der Lasttrommel war D-50 cm, es muß also eine Übersetzung von 


> eingeschaltet werden, damit die Umfangsgeschwindigkeit der 
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Fig. 392. Z. A.: Die Proell-Steuerung in der Ausführung der Paucksch A.-G. 


erhält 13 Zähne bei 20 mm Teilung und 82,8 mm Durchmesser; 
das Rad, welches mit der Trommel aus einem Stück ist, hat 
26 Zähne und einen Durchmesser von 165,6 mm. 

Dasjenige Element der Winde, auf dessen konstruktive Durch- 


$) 


Fig. 891. Z. A.: Die Proell-Sleuerung in der Ausführung der Paucksch A.-G. 


somit der Strom unterbrochen. Gleichzeitig fällt durch Drehung 
der Steuerwelle auch die Bremse ein und der Fahrstuhl wird zum 
Stillstand gebracht. Die Spindel des Grenzschalters muß gut 
geschmiert und staubsicher abgeschlossen sein. Man setzt deshalb 
noch einen Verschlußdeckel h auf die linksseitige Nabe des Ketten- 
rades; diese wird zugleich durch den Endzapfen der Trommel- 
welle noch einmal unterstützt. Während eines Fahrstuhlhubes 
von 14 m macht die Trommel Ba Die 
Spindel erhält 86 mm Durchmesser und eine Steigung von 


517 == 27 Umdrehungen. 


1/, engl. Die freie Länge des Gewindes ist somit a Cs 
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bildung die größte Sorgfalt gelegt werden muß, ist die Bremse. 


Fig. 3 und 5. Sie wurde bei vorliegender Winde als mechanische 
Bandbremse ausgebildet. Die Bremsscheibe, hier zugleich Kupplungs- 
scheibe, hat einen Durchmesser von 30 cm. Die an ihrem Um- 
fange wirkende Kraft ist, wenn angenommen wird, daß das 
790 -1,5 


11/, fache Motormoment abgebremst werden soll. P, = -- m 


= 79 kg. 
Das Bremsband ist mit Holzsegmenten von 3,5 cm Dicke 
garniert. Am zweckmäßigsten wird Pappelholz verwendet und 


zwar sollten die Klötze stets so geschnitten sein, daß die Fasern 
radial zur Scheibe liegen. Das Bremsband muß so angeordnet 
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sein, daß ca. 70%/, des Scheibenumfanges von den Holzsegmenten 
berührt werden, mit anderen Worten, der vom Band umspannte 
Bogen « ist = 0,7. 

Jedes Segment ist mit Schloßschrauben am eigentlichen Band 
befestigt; es ist von Vorteil, so viel Klötze als möglich auf dem 
verfügbaren Bogen anzuordnen, d. h. die Klötze so kurz zu be- 

messen, als angän- 

| gig ist, damit sich 

das garnierte Band 
infolge größtmög- 
licher Biegsamkeit 
innig an die Scheibe 
schmiegt und so 
eine sichere und zu- 
gleich sanfte Brem- 
sung erfolgt. Die 
Bremse ist doppelt- 
wirkend, d. h. für 
beide Umlaufsrich- 
tungen zu bauen. 
Der kleine Brems- 
hebel ist als Doppel- 
hebel ausgebildet, 
seine beiden Hebel- 
arme von der Länge 
1=8 cm sind um 
90° versetzt. Die 
Lage des Dreh- 
punktes des Doppel- 
hebels soll mög- 
lichst so gewählt 
werden, daß jeder 
Hebelarm bei ge- 
lüfteter Bremse mit 
dem "` betreffenden 
Bandende einen 
rechten Winkel bil- 
l det. Der lange'He- 
belarm, der sog. Krafthebel hat eine Länge m= 35cm. Die 
Bremsung erfolgt, wenn das auf diesem Hebel befindliche Ge- 
wicht kg im gegebenen Moment frei wird und den Hebel m nach 
unten driickt. ae 


Die Bremskraft, d. h. die Größe des Gewichtes bestimmt 
sich aus der Formel: 





Fig. 393. Z. A.: Die Proell-Steuerung in der 
Ausführung der Paucksch A.-G. 
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worin « der umspannte Bogen der Scheibe = 0,7, u der Reibungs- 


koeffizient = 0,33 und e die Basis der natürlichen Logarithmen 
=> 2,718 
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Der Querschnitt des Bandes folgt aus 
Pee E 
lie. «G0 se 


Es wurde ein Band von 6 cm Breite und 0,2 cm Dicke ge- 
nommen, dies entspricht bei einem Querschnitt von q = 1,2 cm? 
79 - 4,27 | ? 
einer Beanspruchung k, = 12421) > 86 kg/cm?. 

Zulässig sind k, = 1000 kg/cm? für Bänder, welche nicht 
dem Verschleiß ausgesetzt sind. Mit Rücksicht auf Erwärmung 
soll der spez. Druck auf die Bremshölzer 2 kg/cm? nicht über- 
steigen. Er ist hier, wenn f die Breite eines Klotzes bedeutet 


Ep. elt We 


Dm SÉ za | ek 

Der Bremshebelbolzen ist auf Biegung zu rechnen, die 
Rechnung gibt aber hier einen fiir die Konstruktion nicht brauch- 
baren Wert, der Bolzen wurde also 12 mm stark gemacht, die 
Achse des Doppelhebels hat 3 cm Durchmesser. Das Bremsband 
soll, um dem Verschleiß der Hölzer Rechnung zu tragen, nach- 
gespannt werden können. Es ist zu diesem Zwecke mit Spann- 


~ 0,98 kg. 


haken an den Hebel angeschlossen, an das andre Bandende wurde 
ein Scharnier genietet. Eine Berechnung erúbrigt sich, da die 
auftretenden Kräfte zu gering sind. 


Die Wirkung einer Bandbremse für wechselnde Umlaufs- 
richtung, d. i. eine Summenbremse mit gleich langen Anzugs- 
hebeln, ist nicht besser als die einer Backenbremse, die Band- 
bremse wurde hier zur Ausführung gebracht, weil sie immerhin 
konstruktiv einfacher und daher billiger wird, als eine Backen- 
bremse. 

Parallel zur Trommelwelle, in der Ebene der Bremse und 
direkt unter dieser liegt die Steuerwelle Fig. 3. Auf dieser 
sitzt eine glatte Scheibe von 500 mm Durchmesser mit Bord- 
rändern, um die das Steuerseil, welches an den Haltestellen des 
Fahrstubl von Hand bewegt wird, mehrfach geschlungen ist. Die 
Steuerwelle ist gewissermaßen als Vorgelegewelle des Anlassers 
gedacht, sie ist ihm vorgeschaltet und übermittelt ibm einesteils 
die Bewegung des Steuerzuges, andernteils die des oben be- 
schriebenen Grenzschalters. Die Anlasserkurbel hat einen Aus- 
schlag von 161° nach jeder Seite, das Anlasserkettenrad hat 
einen Durchmesser von 140 mm, das zugehörige Kettenrad auf 
der Steuerwelle einen solchen von 200 mm. Der Ausschlag des 
140 
300 
der Steuerscheibe war 500 mm, einer Drehung der 
von 75° entspricht eine Wegstrecke am Umfange von 

75 
s = 5007 aen — 921 mm. 
Dies ist der Hub des Steuerseils fiir eine Bewegungs- 


= 75°, Der Durchmesser 


Scheibe 


Steuerwellenrades ist demnach 161 - 


richtung. Der Kettentrieb zwischen Steuerwelle und Endaus- 
schalter hat eine Übersetzung von SS Die Drehung des Ketten- 
rades an letzterem betrigt also 75- = = 55° 30' und dieses ent- 


spricht wiederum einem Hube des Lastseils von 
55,5 
360 


Um die Bewegung des Bremshebels m von der Steuerwelle 
abhiingig zu machen, keilt man auf letztere eine unrunde Scheibe n, 





317 ar, = cy 25 cm. 





Fig. 394. Z. A.: Die Proell-Steuerung in der Ausführung der Paucksch A.-G. 


Fig. 3, die den mit dem Gewicht kg belasteten Bremshebel stiitzt. 
Der Umfang der Scheibe n erhält eine Einbuchtung, deren Tiefe 
dem Hube des Bremshebels m entspricht. Die Scheibe muß nun 
so montiert sein, daß die Einbuchtung bei Stillstand der Winde 
nach oben zeigt, der Bremshebel liegt. dann in der Einbuchtung 
und die Bremse ist angezogen. Bei einer Drehung der Scheibe 
nach rechts oder links, d. h. beim Anlassen des Motors wird der 
Hebel gehoben, die Bremse gelüftet. 


— 227 — 


Die Länge des eingedrückten Bogens muß der Drehung der 
Scheibe (150°) entsprechen. Der Radius der Scheibe ergibt sich 
aus der Konstruktion — 11 cm, die Tiefe der Einbuchtung ist 
hier 3,5 cm, die kleinen Bremshebel 1 haben mithin einen Luft- 


hub von = = ~ 6 mm. 


1,92 mm abgehoben. Die Kurve der Einbuchtung ist eine ver- 
zerrte Sinuskurve, deren 90° Ordinate = 3,5 cm lang und dere 


Basis der Bogen von der Länge 1 = ae = ~ 29 cm. 


360 ` 
Das Ende des 
Hebels wurde als 
Zapfen ausge- 
schmiedet, auf 
welchem sich eine 
Kugelrolle o 
dreht, die Ver- 
längerung des 
Zapfens wird 
außerdem ineinem 
Schlitz des Flach- 
eisens p geführt. 

Der Rahmen 

| der Winde wurde 
der Billigkeit halber aus [-Eisen N. P. 24 gebaut. Ein gänzlich 
geräuschloser Gang der Winde kann hierbei allerdings nicht er- 
wartet werden, es ist dieses aber bei einem Lastenaufzug auch nicht 
unbedingt notwendig, zumal wenn die Winde im Keller liegt und 
etwaiges Geräusch nicht störend wirken kann. 

Auf eine Beschreibung des elektrischen Teils der Winde soll 
nicht eingegangen werden. -Konstruktion und Wirkungsweise des 
Anlassers geht aus der Zeichnung Fig. 5 auf der Tafel zur 
Genüge hervor, während Fig. 397*) das Schaltungsschema für den 
Gleichstromanlasser wiedergibt. Das Diagramm der Schaltstellungen 
folgt in nächster Nummer. 


Die Steuerung. 


Laut baupolizeilicher Vorschrift müssen folgende Bedingungen 
erfüllt sein. 

1. Sämtliche Zugänge zum Schacht müssen automatisch ver- 
schlossen sein, wenn der Aufzug in Tätigkeit ist. 

2. Nur diejenige Schachttür, hinter welcher der Fahrstuhl 
zur Ruhe kommt, darf sich öffnen lassen. | 

3. Die Türen dürfen nicht in den Schacht hineinschlagen, 
sind Flügeltüren vorbanden, so müssen die beiden Flügel ge- 
kuppelt sein, d. h. sie sollen sich nur gemeinschaftlich öffnen und 
schließen lassen. 

Diese verschiedenen Aufgaben wurden durch die nachfolgend 
beschriebenen Konstruktionen gelöst. 

Als Türverschluß wurde, wie allgemein üblich, die Barriere 
gewählt (siehe Fig. 1, 7 und 15, Tafel 28). In wagrechter Lage 
verhindert die Barrierenstange a,, daß sich die Türflügel nach 
außen öffnen; ein Öffnen nach innen verhindert eine Anschlagleiste 
an einem der Türflügel. Die Barrierenachse ist in einem Flansch- 


rohe Pb > ..o. 


Das Band wird am Umfange 


D 





Fig. 895. Z. A.: Die Proell-Steuerung in der Ausführung 
der Paucksch A.-@. 





Fig. 896. Z. A.: Elektrisch betriebener Lastenaufzug. 


lager a gelagert und trägt im Schachtinnern den Daumensperr- 
hebel b. | 

Die Nabe desselben hat links einen Einschnitt, in welchen, 
durch ihr Eigengewicht, die Sperrklinke e fällt und so eine Drehung 
des Hebels bezw. ein Öffnen der Barrieren unmöglich macht. Die 
Sperrklinke ist als Doppelhebel ausgebildet, dessen längerer Arm 
eine Gleitrolle trägt. Wenn nun der Fahrstuhl an einem Barrieren- 


*) In Fig. 897 bezeichnet: 


A Funkenlöschspulen. H Schutzwiderstand. 
BO Anschlußklemmen des Anlassers. JN  Hauptstromklemmen des Motors. 
DEFG Anschlußklemmen der Umschalt- KL NebenschluSklemmen des Motors. 
walse. M Motor. 


verschlu8 vorbeifährt oder in Höhe desselben zum Stillstand 
kommt, so verdrängt er durch die seitlich am Fahrstuhlgerüst 
angebrachte Gleitschiene d Fig. 11 den Klinkenhebel aus seiner 
Sperrlage und gibt die Barriere frei. 

Ein Anschlag e läst den Klinkenhebel, nachdem der. Fabr- 
stuhl den betreffenden Schachtzugang verlassen hat, stets wieder 
in die Sperrlage zuriickfallen. Durch diese Sperranordnung wäre 
also erreicht, daß nur diejenige Zugangstür geöffnet werden kann, 
hinter der sich grade der Fahrstuhl befindet, gleichzeitig aber 
auch, daß die Sperrung resp. Lösung selbsttätig, d. h. durch den 
maschinell bewegten Fahrstuhl erfolgt. Die soweit beschriebene 
Konstruktion löst jedoch die Aufgabe, ein unbefugtes Öffnen der 
Schachttüren unbedingt zu verhüten, noch nicht vollständig. Es 
wäre nämlich ohne weiteres möglich, die. Barriere zu öffnen im 
Moment des Vorbeifahrens des Fahrstuhls, während aber die 
Vorschrift verlangt, daß der Verschluß nur dann gelöst werden 
kann, wenn der Fahrstuhl dahinter stillsteht. Diese Bedingung 
kann nur erfüllt werden, wenn man direkt auf die Steuerung 
einwirkt, d. h. Verschluß- und Steuerungsmechanismus zwangläufig 
verbindet. Der Verschluß muß also dahinzielend weiter aus- 
gebaut werden. Der Sperrhebel b ist als sog. Daumen aus- 
gebildet; in letzteren wurde eine 10 mm breite und 30 mm tiefe 
Nut b„ gestoßen. In dieser Nut gleitet die Flacheisensperr- 
schiene f, welche mit der im Schacht- 
innern sich bewegenden Steuerstange 
fest verbunden ist, auf und ab. Die 
Steuerstange selbst wird durch eine 
Gabelführung (Fig. 12) am Drehen 
verhindert. Die Sperrschiene f ist 
in halber Länge ausgekröpft und 
zwar um ca. 56 mm. Befindet sich 
nun das Gestänge in der Ruhelage, 
dann steht die Auskröpfung der 
Sperrschiene unmittelbar vor dem 
Verschlußhebel b, dieser ıst frei- 
gegeben, und die Barriere der Tür, 
hinter welcher der Fahrkorb steht, 
kann geöffnet werden, da bei diesem 
Verschluß auch die Klinke c aus- 
gehoben ist. 

Soll der Fahrstuhl in Bewegung 
gesetzt werden, so geschieht dies 
bekanntlich durch Verschiebung des 
Steuergestänges. Dadurch aber treten 
die Sperrschienen f in die Nuten bn 
sämtlicher Verschlußhebel und alle 
Schachttüren werden verriegelt; der 
Fahrstuhl hebt jetzt zwar im Vorbei- 
fahren mit der Gleitschiene nach- 
einander bei allen zu passierenden 
Verschlüssen die Sperrklinke aus, die Verschlüsse bleiben aber 
trotzdem durch die Sperrschiene verriegelt. Auch ist es bei 
dieser Anordnung nicht möglich, daß z. B. in einer Etage die 
Türen offen gelassen werden, während von einer anderen Etage 
aus der Fabrstuhl in Bewegung gesetzt wird. Bei geöffnetem 
Türflügel muß ja die Barrierenstange vertikal stehen, damit ist 
aber der Sperrhebel b soweit nach rechts gedreht, daß sein Daumen 
den Vorbeigang der Schiene f, also die Bewegung des Steuer- 
gestänges hindert. l 

Schließlich wäre noch der Fall zu beachten, daß nur ein 
Türflügel geschlossen, dieser vielleicht auch vorschriftsmäßig ver- 
riegelt ist, der andere jedoch geöffnet bliebe. 

Dieser Gefahr ist vorgebeugt wenn man die Bewegung der 
beiden Türflügel zwangläufig macht. Die Scharnierzapfen beider 
Flügel werden verlängert und in einem rechtwinklig gebogenen 
und gekröpften Flacheisen g, Fig. 14, gelagert. Oberhalb des 
Türrahmens liegt, in denselben Flacheisenwinkeln horizontal ge- 
lagert, eine Welle h, welche durch kleine Kegelráder mit den 
Scharnierzapfen gekuppelt ist, so daß eine Drehung des einen 
Scharnierzapfens die gleichzeitige Drehung des anderen verursacht. 

Somit ist dann auch diese Aufgabe gelöst; um jedoch einen 
vollständig gefahrlosen Betrieb zu gewährleisten, müssen die bisher 
beschriebenen Sieherheitskonstruktionen noch durch eine weitere 
ergänzt werden. (Schluß folgt.) 





Fig. 897. Z. A.: 
Elektrisch betriebener Lastenaufzug. 








Etwas liber vertikalachsige Wechselstrom- 
Generatoren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 398 bis 401.) 


Man ist, wie bekannt, in hydro-elektrischen Kraftzentralen, 
die mittels vertikalachsiger Turbinen Gefälle von nur wenigen 
Metern ausnützen, von der Verwendung von Winkelrädergetrieben 
als Transmissionsorgan zwischen Turbine und elektrischem Gene- 
rator im allgemeinen abgekommen. Derartige Getriebe sind eben 
nicht nur platzraubend, sondern weisen auch einen beträchtlichen 
Energieverbrauch und hohe Unterhaltungskosten auf. 





Fig. 398. Z- A.: Etwas über vertikalachsige Wechselstrom-Generatoren. 


Man benutzt heute fast ausschließlich vertikal- 
achsige Generatoren, die mit den Turbinen direkt 
gekuppelt sind. 

In den Fig. 398 bis 400 sind einige derartige Generatoren 
wiedergegeben, die in den letzten Monaten von der Maschinen- 
fabrik Oerlikon ausgefúbrt wurden, und unter denen 
der in Fig. 398 abgebildete 500 KVA Drehstrom-Generator, infolge 
seiner ungewöhnlich geringen Winkelgeschwindigkeit gewissermaßen 
einen Grenzfall darstellt. 

Im folgenden möge zunächst der mechanische Aufbau der 
einzelnen Generatoren beschrieben, und, im Anschluß daran, näheres 
über ihre elektrischen Eigenschaften und ihre Betriebscharakteristika 
mitgeteilt werden. 


a) Gesamtanordnung und Konstruktionseinzelheiten. 


Fig. 398 stellt einen 28-poligen Drehstromgenerator 
von 285 KVA Leistung bei cos @ = 0,7, 2000 Volt und 
53 Perioden dar. Dieser Generator ist direkt gekuppelt mit 


o = 228 — 


einer 300 PS Wasserturbine, Bauart Bänninger & Cie. in 
Uzwil, von 227 Umdrehungen in der Minute, und ist in der 
Zentrale Erlenholz, bei St. Gallen, als Ersatz für einen 
horizontalachsigen, mittels Winkelrädern angetriebenen Generator 
aufgestellt worden. Durch diese Umänderung wurde nicht nur 
die Leistung der Zentrale erhöht, sondern auch deren Wirkungs- 
grad verbessert. 

Der feststehende Teil der Maschine besteht aus vier auf- 
einanderliegenden Teilen, nämlich dem unteren Stern, dem eigent- 
lichen Generatorgehäuse, dem oberen Stern und dem Gehäuse der 
Erregermaschine. Jeder der beiden Sterne ist wegen der Zen- 
trierung des rotierenden Teiles in der Mitte als Führlager aus- 
gebildet. Zur Schmierung dieser beiden Lager dient ein auf dem 
Erregergehäuse aufgesetzter Schmierbecher mit sichtbarer Tropf- 
vorrichtung. Das Öl wird in einer über dem oberen Führlager 


| liegenden ringförmigen Rinne geführt und unterhalb des Lagers 


in einer weiteren, mit der Welle rotieren- 
den Rinne aufgefangen, die mittels einer 
durch die Nabe des Rotors gehenden 
Röhre mit dem unteren Führlager in 
Verbindung steht. Beim Austreten aus 
letzterem gelangt das Öl auf einen auf 
der Welle warm aufgezogenen konischen 
Ring, von dem es unter Einwirkung 
der Zentrifugalkraft in eine am Gehäuse 
befestigte Rinne geschleudert wird. Mittels 
eines Ablaßhahnes wird diese Rinne in 
regelmäßigen Zeitabständen geleert, und 
das Öl kann nach Filtration wieder 
verwendet werden. Die untere Rinne 
des oberen Führlagers wird allein von 
der Welle mitgenommen; um das Aus- 
schleudern von Öl zu verhüten, ist sie 
nach außen zu abgeschlossen, wobei ihre 
äußere Wand als Transmissionsscheibe 
für den Antrieb des Tachometers dient. 
Das untere Führlager ist zweiteilig, und 
kann somit nach Lösen der Schrauben 
der beiden Lagerschalen nach unten weg- 
genommen werden. 

Das Generatorgehäuse ist in einem 
Stück gegossen; der lamellierte Eisen- 
körper wird mittels Schrauben und Preß- 
flanschen in demselben festgehalten. Um 
die massiven Teile möglichst außerhalb 
des Gebietes des schwingenden magne- 
tischen Flusses zu verlegen, sind die 
Schrauben am Umfange des Blechkörpers 
so weit nach außen gesetzt worden, daß 
sie nur teilweise im Eisen liegen, am 
äußeren Umfange des Eisenkörpers also 
sichtbar sind. Der Stator trägt eine 
in halboffenen Nuten verlegte Trommel- 
wicklung. Im Inneren der Nuten be- 
steht die Isolation ausschließlich aus 
Mika. Die außerhalb des Blechkörpers 
liegenden Teile sind mit einer isolieren- 
den Bandage umwickelt und lackiert; sie 
sind untereinander fest verkeilt und bilden auf diese Art ein 
Ganzes, das den stärksten dynamischen Beanspruchungen, wie sie 
z. B. bei Kurzschluß zwischen den Generatorklemmen auftreten 
können, stand zu halten vermag. 

Der Induktor besteht aus einem als volle Scheibe gegossenen 
Rad, an dessem Umfange die Pole mittels Keil und Schrauben 
befestigt sind. Die Keile sind zylindrisch ausgeführt, um eine 
Drosselung des magnetischen Flusses im Polkern, sowie eine 
plötzliche Querschnittsveränderung des letzteren, die seine Wider- 
standsfihigkeit gegen die Zentrifugalkraft beeinträchtigen würde, 
zu umgehen. Die Pole sind lamelliert und für veränderlichen 
Luftspalt profiliert zur Verbesserung der Kurve der E. M. K 
Die aus hochkantig gewickeltem Kupferband gebildeten Feldspulen 
sind durch zwei Preßplatten aus Stahl zusammengehalten. Die 
äußere Platte besitzt zwei mit ihr in einem Stück gegossene 
Flügel, die eine intensive Kühlung der Statorspulen sichert. Die 
Schleifringe für die Stromzufuhr sind durch die im Gehäuse der 
Erregermaschine vorgesehenen Aussparungen zugänglich; der 





Kollektor dieser Maschine ist oberhalb derselben angeordnet und 
kann ebenfalls leicht nachgesehen werden. | 

Die Generatorwelle ist durch eine feste Flanschkupplung mit 
der Turbinenwelle gekuppelt, so daß das ganze Gewicht des 
Rotors vom Spurlager der Turbinenwelle aufgenommen wird. 

Der in Fig. 399 wiedergegebene 80-polige Drehstrom- 
generator ist für folgende Daten gebaut: 350 KVA, bei cos 
o = 0,8, 1600 Volt, 40 Perioden; separate Erregung mit 110 
Volt Spannung. Er ist zur Kupplung mit einer Turbine für 
420 PS und 60 Umdrehungen pro Minute, von J. M. Voith 
in Heidenheim, bestimmt. Zwei solche Gruppen sind, wie die 
Maschinenfabrik Oerlikon uns mitteilt, an die Württem- 
bergischen Portland-Cementwerke in Lauffen a. Neckar 
geliefert worden. 

Diese Generatortype kennzeichnet sich durch die schirmförmige 
Ausbildung des Polrades. Dieses ist am oberen Ende der Welle 
aufgesetzt und kann ohne vorheriges Demontieren irgend eines 
Teiles des Gehäuses — die beiden Führlager ausgenommen — 
abgehoben werden. Diese Anordnung gestattet, die Anzahl der 
übereinanderliegenden Gehäuseteile auf zwei zu vermindern; der 
feststehende Teil besteht hier tatsächlich nur aus einem sechs- 
armigen Stern, der auf sechs auf dem Fundament verankerten 
Klötzen ruht und aus dem eigentlichen Gehäuse, das mittels sechs 
Füßen auf die gleichen Klötze aufgeschraubt ist. Stern, Gehäuse 
und Polrad sind je zweiteilig gegossen und zusammengeschraubt. 
In der Mitte des Sternes sind sym- 
metrisch über und unter dessen Ebene 
zwei auswechselbare Führlager ange- 
ordnet, die zweiteilig ausgeführt und 
ohne weiteres demontierbar sind. Das 
zur Schmierung der Lager dienende 
Öl wird beim Austritt aus dem unteren 
Lager in eine ringförmige, an diesem 
angebrachte Rinne aufgefangen und 
von dort mittels einer kleinen Pumpe 


wieder in die obere Rinne zurück- $ 


geführt. Die von der Welle mittels 
eines Riemens angetriebene Pumpe ist 
in Fig. 399, links unten, neben der 
Welle, erkennbar. 

Die Schleifringe sind unten, direkt 
über der oberen Kupplungsflansche 
angeordnet. Die Kabel werden im 
Inneren der Welle bis zur Nabe des 
Polrades und sodann längs eines 
Armes desselben bis zu den Polspulen 
geführt. 

Über die aktiven Teile ist zu 
bemerken, daß die Pole lamelliert 
und mittels Keil und Schrauben am Radkranz betestigt sind; die 
Polspulen sind hochkant gewickelt und zwischen zwei Stahlplatten 
gepreßt. Die feststehende Armatur besitzt offene Nuten; der in 
diese eingebettete Teil der Armaturspulen bildet ein volles, mit 
Lack imprägniertes Kabel, während die in zwei Ebenen um- 
gebogenen, außerhalb liegenden Teile mit Isolierband umwickelt 
und mit Lack überzogen sind. — 

Während aber bei den vorher beschriebenen Generatoren das 
ganze Gewicht des rotierenden Teiles auf die Turbinenwelle über- 
tragen wird, besitzen die folgenden am oberen Teile einen ring- 
förmigen Spurzapfen, der das Gewicht des Polrades und des 
Schaufelrades aufnimmt. 

Die Fig. 400 und 401 beziehen sich auf fünf Drehstrom- 
Generatoren mit 150 Polen, für 500 KVA, cos 9 = 0,8, 
7000 bis 7500 Volt, 50 Perioden, direkt gekuppelt mit 500 PS 
Turbinen von 40 Umdrehungen pro Minute, von J. M. Voith 
in Heidenheim; die Maschinen wurden für die Deputation 
für die Unterweserkorrektion in Bremen gebaut und 
bilden gewissermaßen einen Grenzfall. 

Der feststehende Teil besteht aus drei übereinanderliegenden 
Teilen: dem unteren Stern mit Führlager, dem eigentlichen 
Generatorgehäuse und dem oberen Stern mit Führlager und 
Ringspurlager. Das Gehäuse ist in vier Teilen gegossen, von 
denen jeder zwei Füße zum Verankern in das Fundament besitzt. 
Die Verankerungsschrauben liegen auf einem Kreise von 6,42 m 
Durchmesser. Die einzelnen Teile sind je zwischen zwei Füßen 
durch. Schrauben zusammengehalten. Der untere Stern besteht 
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aus zwei Teilen, die an der Nabe mittels vier Reihen Schrauben 
verbunden sind. Die acht Speichen, von T- Querschnitt, ruhen mit 
ihren Enden auf Tragflächen, die an der inneren Seite der Füße 
angebracht sind und an denen sie mittels zwei Schrauben und 
einer Regulierschraube ` befestigt sind, welch letztere ein genaues 
Einstellen des Sternes beim Zentrieren des Polrades im Gehäuse 
gestattet. Der obere Stern besteht ebenfalls aus zwei zusammen- 
geschraubten Teilen. Mit Rücksicht auf ein gefälliges Aussehen 
wurde für die Speichen dieses Sternes ein hohler rechteckiger 
Querschnitt mit abgerundeten Ecken gewählt. Die hohlen Arme 
gestatten eine unauffällige Anordnung der Wasser- Zu- und Ab- 
leitungen für die Kühlung des Ringspurlagers und lassen sich 
bequemer mit den Füssen des Gehäuses verbinden, als wenn sie 
einen J-förmigen Querschnitt besäßen. Der obere Stern trägt in 
der Mitte das obere Führlager, oberhalb dessen das Ringspurlager 
angeordnet ist. Die Schmierung beider Führlager erfolgt mittels 
Tropfschmierbecher. Das Gewicht der rotierenden Teile wird auf 
den Spurring des Ringspurlagers durch eine am oberen Ende der 
Welle aufgeschraubte Muffe aus Gußeisen übertragen. Die äußere 
Wand des Spurlagers ist zur Wasserkühlung hohl ausgeführt. 

Der obere Stern ist für eine Belastung von 48 Tonnen in 
der Mitte berechnet; diese Belastung setzt sich zusammen aus 
dem Gewicht des Ringspurlagers und des Fübrlagers, dem Ge- 
wicht der drehenden Teile der Turbine und des Generators und 
dem Druck des Wassers. 
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Fig. 899. Z. A.: Etwas über vertikalachsige Wechselstrom-Generatoren. 


Das Eigengewicht des Sternes betrigt 7 Tonnen. Fiir die 
statische Berechnung wurden je zwei gegeniiberliegende Speichen 
als einen an beiden Enden aufliegenden und mit einem Viertel 
der gesamten Belastung beanspruchten Balken betrachtet. Der 
größte Beanspruchungskoeffizient der gespannten Fasern ist 
= 135 kg/em?; gegen die Speichenenden nimmt er auf 60 kg/cm? 
ab. Die einzelne Beanspruchung der gepreßten Fasern schwankt 
zwischen 190 kg/cm? und 75 kg/cm?. | 


Die statischen Widerstandsversuche bestanden an sich, wie 
hier eingeschaltet sei, in folgendem: absatzweise Belastung des 
Sternes bis zu einer maximalen Überlastung von 55 Tonnen, 
sodann Wegnehmen und Wiederaufsetzen, (zwölf mal hinter ein- 
ander) eines Gewichtes von 26 Tonnen, wobei also jeweilen die 
Überlastung sich von 29 auf 55 Tonnen oder umgekehrt ver- 
änderte; schließlich sukzessives Entfernen der Last. 


Die bei diesen Versuchen für die verschiedenen Biegungen 
beobachteten mittleren Pfeilhöhen betrugen: 


_ 0,58 mm bei einer Überlastung von 12 Tonnen 
1,17 ” ” H ” n 24 n 
LoT a g . n » 29 , 
2,4 n ” ” ” » 55 ” 


Berücksichtigt man die durch das Eigengewicht und die 
Senkung der Stützen verursachten Störungen, so kann man sagen, 
daß sich der Stern bei diesen Versuchen wie ein vollständig 
elastischer Körper verhalten hat. 
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Das Polrad ist vierteilig gegossen und besitzt T-förmige 
Speichen. Sein Trägheitsmoment stellt sich zu 7500 kgm? (GD? 
= 300,000 kgm?). Da der Abstand zwischen zwei aufeinander 
folgenden Polen nur 115 mm beträgt, sind die Profilabmessungen 
der Pole sehr klein: 75 mm am Polschuh, 45 mm am Kern. 
Die Kerne sind aus Stangen aus weichem, schwedischem Eisen 
ausgeschnitten, die auf den gewünschten Querschnitt gewalzt 
wurden, wobei die Walzrichtung derjenigen des magnetischen 
Flusses entsprach. Sie sind mittels Stiftschrauben an den Rad- 
kranz befestigt und zwar schräg, damit ihre Achse gegenüber den 
. Nuten verdreht ist und die Kurve der E. M. K. möglichst sinus- 
fórmig wird. Die Polschuhe sind lamelliert und mittels eines 
schwalbenschwanzförmigen Ansatzes an die Pole befestigt. Die 
Feldspulen bestehen aus hochkantig gewickeltem Kupferband und 
sind in Anbetracht des kleinen Abstandes zweier benachbarter 
Pole außen mit Isolierband bewickelt, um evtl. Kurzschlüsse durch 
fremde Körper zu verhüten. 

Der Stator besitzt sechs Nuten pro Pol. Die aus einer 
einzigen Reihe übereinanderliegender, rechteckiger Kupferdriähte 
gebildeten Spulen sind in den Nuten mit Mika, anßerhalb der- 
selben mit Isolierband bewickelt. 


| Fig. 400. Z. A.: Etwas über vertikalachsige Wechselstrom-Generatoren. 


vorgenommene Imprägnierung derselben mit Lack bietet eine 
Gewähr für die Undurchlässigkeit der Isolation für Luft und 
Feuchtigkeit. Die in zwei Ebenen angeordnete Wicklung besteht 
ausschließlich aus geraden und gebogenen Spulen, indem die 
windschiefen Spulen jeder Phase ohne Nachteil weggelassen werden 
konnten. | 

“Der lamellierte Eisenkörper der Armatur wird mittels 
Schrauben zwischen der festen und der beweglichen Preßflansche 
festgehalten und hat in seiner Mitte einen Luftschlitz. Zwei 
weitere Luftschlitze sind auf beiden Seiten zwischen dem Eisen- 
körper und den Flanschen vorgesehen und zwar wird dort die 
Distanz durch U-förmige Distanzstücke eingehalten, die bis zur 
Zahnspitze reichen und so jegliche Schwingung verhüten, indem 
der Druck der Preßflanschen dadurch auf das volle Profil des 
Blechkörpers gleichmäßig verteilt wird. Dieser Abstand zwischen 
Eisenkörper und Preßflanschen vermindert außerdem die zusätzlichen 
Verluste, welche die Pulsation des magnetischen Flusses in den 
massiven, metallischen Teilen hervorruft. Aus dem gleichen 
Grunde sind auch hier wie bei der weiter oben beschriebenen 
Maschine die Preßbolzen nur teilweise in den Blechkörper verlegt. 

Da für die Anordnung der Spulenköpfe nur wenig Raum 
zur Verfügung stand, wurden die Schraubenköpfe und Muttern 
der Preßschrauben durch Porzellankappen geschützt. 





b) Elektrische Eigenschaften und Versuchs- 

resultate. 

Der Gang eines Generators ist durch dessen Regulierung, 
Wirkungsgrad und Erwärmung gekennzeichnet. Die Regulier- 
fähigkeit wird durch den Spannungsabfall und durch die Zunahme 
der für die Erregung nötigen Energie zwischen Leerlauf und Voll- 
belastung, eventuel) Überlastung, bestimmt. In dieser Hinsicht 
sind die in vorgehendem beschriebenen Generatoren bemerkenswert 
durch ihren kleinen Spannungsabfall, die geringe Zunahme der 
Erregerstromstärke zwischen J.eerlauf und Vollast und ihre große 
Belastungsfähigkeit. Diese Eigenschaften sind für Generatoren, 
die zur Speisung von Verbrauchsnetzen bestimmt sind, sehr wertvoll, 
weil dank deren großer Fähigkeit zur Selbstregulierung die Ver- 
brauchsspannung durch die Größe des Energieverbrauches nur 
wenig beeinflußt wird, ferner der Regulierwiderstand schnell und 
ohne Stöße oder pendelnde Schwingungen der Spannung wirkt, 
und endlich die große Überlastungsfähigkeit die Ausnützung der 
Maximalleistung der Turbine auch dann gestattet, wenn der 
Leistungsfaktor des Netzes unter den vorgesehenen Wert sinkt. 
Die vom großen Durchmesser herrührende geringe lineare Be- 


Die nach Einsetzen der Spulen | lastung der Armatur dieser Generatoren wirkt sehr günstig auf 


deren Regulierfihigkeit. 

In den nachstehenden Tabellen 
sind die Resultate der mit den be- 
scbriebenen Drehstrom-Generatoren 
unternommenen Versuche zusam- 
mengestellt. 

In bezug auf den Wirkungs- 
grad stehen diese Generatoren 
guten Maschinen mit horizontaler 
Welle nicht nach, nur ist die Ver- 
teilung der Verluste eine andere. 
In ersteren ist die fiir die Erregung 
nötige Leistung eine relativ größere 
infolge des im Verhältnis zum 
Polschritt größeren Luftspaltes; 
dagegen sind die Verluste durch 
Reibung und Ventilation geringer, 
der kleineren Umdrehungszahl we- 
gen. Was endlich die magnetischen 
und elektrischen Verluste in den 
aktiven Teilen des Stators anbetrifft, 
so sind dieselben bei beiden Ma- 
schinenarten von den gleichen Fak- 
toren abbängig. Es sei jedoch be- 
merkt, daß diegeringe Umdrehungs- 
zahl der hier behandelten Genera- 
toren die Verminderungen der so- 
genannten zusätzlichen Verluste 
begünstigt. 

Die Tabelle unten gibt die 
Wirkungsgrade der einzelnen Ge- 
neratoren wieder, wie sie anläßlich 
der Abnahmeversuche gemessen worden sind. In diesen Zahlen 
sind die Erregerverluste, sowie die in den Regulierwiderständen 
verzebrte Energie inbegriffen. 


Resultate der Abnahmeversuche an den einzelnen 
Generatoren. 


Zunahme der 
Erregerstromstärke 
in von Leerlauf auf Voll- 
der Normalspannung last in °% der Strom- 


Induktive Über- 

fähigkeit 
in S er Normal- 
leistung in KVA 


ee 





























Generator stirke bei Leerlanf 

-Induk Induktive Indak- eege Danerado "la std. 
ne guanag Bitche Wie | D, 
he ee 

Erlenholz 1) 2,5 | 12,5 65 | 41 130—35: 50 

Lauffen ?) 6 16,7 12 34 30 ; 50 

Schaffhausen ?) | 6 18 10 40 40 . 50 

Bremen 4) 48 | 17,2 9 |; 35 35 ¡ 50 





1) Erlenholz: Bestimmung der Leerlaufcharakteristik, der Kurzschlußcharak- 
teristik und der Belastungscharakteristik bei rein induktiver Belastong, im Versuchslokal, 
wobei die Erregermaschine als Motor lief. Erregerstrom für cos 9 = 1 und cos 9 =0, 2 
nach den obigen Charakteristiken bestimmt. 

?) Lauffen: Bestimmung der Minimalstromcharakteristik (Leerlaufcharakteristik ) 
als Synchron- Motor, sodann derjenigen unter normalem induktiven Strom als über- 
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Gemessener Wirkungsgrad in a, 


e Bemerkungen 


























bei Vollast bei Halblast 
Generator —- | 
Induk- Induk- 
tions | Induktiv [tions | Induktiv | 
7 | los | A. los ` | 
= es = = — 
SEA 
(cos g = 0,7) (cos p = 0,7) provisorischen Spurlager 
inbegriffen. 
Lauffen | 92,5: 90,5 | 89,5 87 Ventilatioosverloste 
: 2 begriffen. 
(cos p =0,8) (cos p=0,8) ea 
Schaff- "mai 915 916| 875 Wii: ch 
hausen (cos p = 0,7), (cos p = 0,7) provisorischen Spurlager 
| inbegriffen. 
Bremen | 92,7’ 91,2 88,9) 87,9 ` Ventilationsverluste 
GE 3 EEN inbegriffen. 





(cos p =0,8) Ve gy =0,8) 


| 
| 
Der 500 KVA Generator fiir Bremen soll nun 

noch, als der charakteristischste der vier hier be- 
schriebenen, als Beispiel fiir die Verteilung der Verluste 
bei: Generatoren dieser Art genommen werden. Zu 
diesem Zwecke möge hier ein Auszug aus dem nach 
den Expertenversuchen im Februar 1910 verfußten 
Abnahme-Protokoll Platz finden. 


1. Leerlaufeverluste. ` 
a) Reibungs- und Ventilationsverluste. 


Durch Verlängerung der Kurve No. II eines dem 
Protokoll beigegehenen Diagrammes, auf dessen bild- 
liche Wiedergabe hier verzichtet wurde, erhält man 
bei unerregtem Generator einen Verlust von 4 KW 
(1°/,), der von der Reibung und Ventilation herriibrt. 
Davon entfallen auf Reibung 3 KW, auf Ventilation 
1 KW. 


b) Eisenverluste. 


Bei 7250 Volt findet man aus Kurve II desselben 
Diagrammes 11,5 KW (2,99/,) für diesen Verlust. 


2. Armaturkupfer-Verluste. 


Widerstand pro Phase bei 25% C 2,37 AL Der Dauer- 
lauf ergibt 22,5 C als Kupfererwärmung; bei einer 
angenommenen Zimmertemperatur von 22,5% C ist also 
45° © als Kupfertemperatur zu erwarten. Dabei wäre | 
der Widerstand pro Phase: _ | 

| 





Sie stellen sich wie folgt dar: 














| Erregerstrom | Verlast bei 220 Volt 
Belastung bei 7250 Volt EE 
A EE 
| 

400 KW cos pọ = 1 50,5 | 11,1 2,8 
400 KW cos p = 0,8 | 685 | 139 | 35 
200 KW cos p = 1 49 108 | 54 
200 KW cos p = 08 | 555 | 122 Gi 


4. Der Wirkungsgrad. 


Er wird bestimmt nach der Formel: 
KW 


7 


u 


KW + Verluste 

man erhält bei 7250 Volt; bei 400 KW, cos g =1: 
400 

400 +14 11,5 + 7,8 + 11,1 


= 92,7%, 
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2,37 (1 + 0,004 - 20) = 2,56 Q. SW 
Die Kupferverluste stellen sich also nach folgender Fig. 401. Z. A.: Etwas über vertikalachsige Wechselstrom-Generatoren. 
Tabelle: i 
A A ae 01 400 KW 208 =O Sc 
Stromstárke | Verlust 3 -J?. R | 
Belastung EE 000 91,20) 
a IRRE IRRE EN 2.5 NONE NEE | mue 400 + 1 +- 11,5 + 12,25 +189 ` /° 
400 KW cos p = 1 31,9 78 | 2 PE eK Or ebe 
400 KW cos p = 0,8 39,9 1225 | 8 | ERDE...) EEE 88,99) 
200 KW cos p = 1 16 1,95 | 1 200 + 1+ 11,5 + 1,95 + 10,8 0 
200 KW cos p = 08 | 20 306 | 1,5 bei 200 KW, cos p = 08: 
200 Se 
3. Erregungsverluste. 200 +1+115+306 122 ~ 10 


Die Erregerstromstärken für die in Betracht kommenden Be- 
lastungen lassen sich aus Kurven No. I und III mit vektoriellen 
Diagrammen bestimmen. 


erregter Synohron-Motor, im Versuchslokal, durch Professor Herrmann aus Stuttgart. 
om für cos 9 = 1 und cos 9 = 0,8 nach den obigen Charakteristiken be- 
mmt. 

5 Schaffhausen: Spannungsabíall und Erregerstrom bei cos Y = 1 direkt ge- 
messen bei Betrieb auf einen künstlichen Widerstand, anläßlich der Abnahmeversuche 
durch Dr. Densler aus Zürich. Charakteristik für induktive Belastung (cos 9 = 0,7) 
nach einem Versuch mit der Maschine als untererregter Synchron-Motor bestimmt. 


D Bremen: Vorläufige Abnahmeversuche im Versuchslokal. Bestimmung der 
Charakteristiken als Synchron-Motor bei Miuimalstrom und induktivem Normalstrom. 


Die garantierten Werte waren: 91, 90%, 88%, 87%. 


Es wären nun noch einige Angaben über die Erwärmung 
der Generatoren hinzuzufügen. Ihr großer Umfang ist 
natürlich für die Abkühlung sehr günstig, welch letztere in 
weitem Maße die geringe Ventilation ausgleicht. Ihre geringe 
lineare Belastung, sowie ibre mäßige Umfangsgeschwindigkeit 
eliminieren die Ursachen der lokalen Erwärmung in den Gegenden 
des Luftspaltes, und besonders der Polspitzen. Durch die oben 
erwähnte Anordnung der Preßbolzen des Statoreisens wird eine 
lokale Wiirmeerzeugung durch diese Teile ebenfalls vermieden. 
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In Fällen, in denen die Umfangsgeschwindigkeit genügend groß 
ist (Erlenholz) haben Ventilationsfliigel gute Dienste geleistet, ohne 
die Leerlaufsverluste merklich zu erhóhen. In der folgenden 
Tabelle sind die Resultate der mit den fraglichen Generatoren 
bezüglich der Erwärmung gemachten Versuche zusammengestellt: 














Generator Dauer des Versuches Arma- | Arma- | m 
| tur- turwick- k-i o 
SS | cu p = bleche lung | P 
| | 
Erlenholz 315 KVA; cos œ = 0;2200 Volt 
während 3 Std.(10°/) Uberlastung) 32 25 38 
| | 401) 
Lauffen | 365 KVA; cos p= 0; 1600 Volt 


während 6 Std. (5%/, Überlastung) 33 29 28 
| 36!) 


dE 35 | 30 35 


550 KVA; cos p =0; 7750 Volt 
während 5 Std.(10°/, Überlastung) 


Bremen 
28 22 29 





Zwei neue Zentralheizungskessel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 402 u. 403.) 


Daß auch auf dem Gebiet der Zentralheizungskessel trotz 
der Fortschritte, die wir in den sog. „Element- oder Gliederkesseln*, 
wie sie als Strebelkessel, Nationalkessel usw. bekannt 
sind, vor uns haben, noch Verbesserungen möglich sind, beweist 
das Strebelwerk in Mannheim mit seinem Catena- und Rova- 
Kessel. 

Der Catena-Kessel Fig. 402 vereinigt auf kleinem Raum 
ein Maximum von Heizfläche und gibt dabei einen hohen Nutz- 
effekt. Er besteht aus Reihen von Gliedern, die kettenartig so 
nebeneinander gesetzt sind, daß sie zwischen sich die Feuerungen 
einschließen. Hinsichtlich der Anordnung der Rauch- und Wasser- 
kanäle bietet der Catena-Kessel im übrigen dieselben Vorteile wie 
der Original-Strebelkessel, d h. Heizfläche, Wasserraum, Füllraum 
und Rostfliiche stehen bei jedem einzelnen. Gliede, und infolge- 
dessen auch bei jeder beliebigen Zusammensetzung der Kessel in 
dem heiztechnisch richtigen Verhältnis. Im allgemeinen kommen 
zwei Arten von Gliedern zur Verwendung, die symmetrischen 
Mittelglieder und die den Abschluß bildenden Seiten glieder. 

Die Sea geschieht wie beim Strebelkessel im 
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Fig. 402. Z. A.: Zwei neue cc 


Gegenstrom zum Wasser. 
gekühlt. Der für reichlichen Dauerbrand bemessene Füllraum ist 
so konstruiert, daß die Beschickung sowohl von vorn wie auch, 
was die Regel bilden dürfte, von oben erfolgen kann. Außer den 
Tiiren in den Stirnwiinden sind daher auf dem Kessel isolierte 
Deckel angebracht, durch welche die Füllung von oben erfolgt. 

Da der zusammengebaute Kessel eine ebene Oberfläche auf- 
weist, können Schienen aufgelegt werden, oder es kann eine 
Hängebahn darüber geführt werden, um das Brennmaterial mit 


1) Messung durch Zunalime des Olm schen Widerstandes. 






Die Roste sind angegossen und wasser- | 


Hilfe von Kokswagen in einfacher und bequemer Weise dem 
Kessel zuzuführen. Bei dieser Beschickungsmethode wird der 
Fußboden des Kokslagers in Höhe der Kesseloberfläche angeordnet. 
Das Schüren erfolgt durch die Aschtüren. 

Die Regulierung der Luftzufuhr geschieht durch ausbalancierte 
Klappen, die sich an den Aschtüren befinden. Die Klappen können 
gemeinschaftlich durch einen Regler bewegt werden. Zu diesem 
Zwecke wird ein Gestänge auf den Kessel aufmontiert und jede 
Klappe mit diesem Gestänge durch 
eine Kette verbunden. Wird eine der 
Feuerungen nicht mit in Betrieb ge- 
nommen, so wird die betreffende Kette 
ausgehängt. 

Die Rohranschlüsse können vorn 
oder hinten am Kessel angelegt werden. 

Die Abführung der Rauchgase er- 
folgt in der Regel nach hinten in den 
dort anzuordnenden Fuchs. Wenn nötig 
kann die Ableitung aber auch unter 
dem Fußboden geschehen. Für die Rei- 
nigung der Rauchkanäle sind oben 
Öffnungen vorgesehen, die während des 
Betriebes durch isolierte Deckel ver- 
schlossen gehalten werden. Auf diese 
Weise kann die Reinigung der einzelnen 
Züge nacheinander während des Be- 
triebes erfolgen. Um die an sich ge- 
ringen Ausstrahlungsverluste des Kes- 
sels auf ein Mindestmaß zu bringen, a = 
wird er auf allen Seiten mit einem Fig. 403. Z. A.: Zwei neue 
Blechmantel versehen, der ca. 3 cm Zentralheizungskessel. 
stark mit Isoliermasse ausgefüttert ist. 

Gegenüber anderen Großkesseln bietet die vorliegende Kon- 
struktion den großen Vorteil, daß durch die Unterteilung der Feue- 
rungen eine sehr weitgehende Reserve und Anpassung an den stark 
schwankenden Wärmebedarf einer Heizanlage möglich wird. Je 
nach der Witterung werden eine, zwei oder mehr Feuerungen in 
Betrieb genommen. 

Die mäßige Größe der einzelnen Feuerungen erleichtert das 
Schüren, wie überhaupt die Bedienung des Kessels. Nicht zu 
unterschätzen ist auch die Bequemlichkeit der Koksfüllung bei 
Anwendung der oben erwähnten Beschickung mit Trichterwagen. 

Als Brennmaterial dient in erster Linie Koks oder Anthrazit. 
Andere gasreiche Brennstoffe, wie z. B. Braunkohlenbriketts, lassen 
sich gleichfalls verwenden, erfordern aber etwas mehr Bedienung 
und entsprechend häufigere Reinigung. Je minderwertiger das 
Brennmaterial ist, desto größer sollte man den Kessel wählen, 
damit nicht zu oft aufzuschütten ist. 

Der zweite, durch Fig. 403 veranschaulichte Kessel, der 
Rovakessel, ist ein gußeiserner, vergrößerungsfähiger Klein- 
kessel für kleinere Zentralheizungen und Warmwasserversor- 
gungen. Er unterscheidet sich von anderen Kleinkesseln da- 
durch, daß sein Rumpf im Interesse der Haltbarkeit und 
um die Möglichkeit der Vergrößerung durch Einschaltung 
vertikaler Elemente zu haben, aus mindestens zwei senkrechten 
Teilen zusammengebaut wird und auf Wunsch mit Isolier- 
mantel versehen werden kann. 

Die Elemente sind so gestaltet, daß sie im richtigen 

Verhältnis alle Teile, wie Kontaktheizfliche, Wasserraum, 
Rostfläche usw. enthalten, so daß durch die Einschaltung 
eines Elementes eine wirkliche, regelrechte Vergrößerung aller 
wesentlichen Teile stattfindet, die durch Aufsetzen von hori- 
zontalen Ringen nicht erreicht werden könnte, weil bei diesen 
die für die rationelle Verbrennung zugleich nötige Vergrößerung 
des Rostes nicht mit eintritt. 
Die Rova-Kessel sind leicht zu transportieren und aufzu- 
stellen, bequem in der Bedienung und sparsam im Brand; sie 
werden in sieben Größen von 0,6 bis 3,1 qm Heizfläche geliefert 
und verbrauchen im Verhältnis zu der in ihnen aufgespeicherten 
Heizfliche und Heizkraft nur wenig Aufstellungsraum, spez. 
Grundfläche. 











70. Greifzirkel. 
(Mit Abbildung, Fig. 404.) 


Durch nebenstehende Skz. Fig. 404 wird ein neuer Greif- 
zirkel veranschaulicht, der es ermöglicht, genaue Messungen 
von solchen Gegenständen vorzunehmen, die man mit Hilfe des 
einfachen Greifzirkels nicht messen kann. Dahin gehören beispiels- 
weise Platten mit aufgebördelten Rand, wie eine solche in 
Fig. 404 angedeutet ist. 

Mit dem gewöhnlichen Greifzirkel läßt sich diese Platte aus 
dem Grunde nicht messen, weil man die beiden Spitzen a beim 
Ansetzen des Zirkels soweit auseinanderschieben muß, duß man 
sie über den hohen Bord hin- 
wegbringen kann. Würde 
man dann die Spitzen wie- 
_ der herausziehen, so wür- 
den sie eben wieder s0 
weit auseinandergehen, daß 
immer wieder nur die 
Stärke des Bordrandes zu 
erkennen sein würde. 

Beim vorliegenden 
Greifzirkel sind nun die Schenkel über den Drehpunkt hinaus 
verlängert und tragen unmittelbar vor einer Stellschraube finger- 
artige Fortsätze, die gleich den Spitzen des Zirkels einander gegen- 
überstehen. Der Abstand der beiden Spitzen an den Schenkeln 
gibt den Abstand der beiden Spitzen a des Zirkels wieder, so 
daß man also das Maß von a bis a zwischen den beiden Spitzen 
der Gegenschenkel genau ablesen kann. 

Wir möchten wünschen, daß mit dem von Charles H. 
Bettle in der „Machinery“ beschriebenen Zirkel auch bei uns 
bald einmal Versuche gemacht würden, um so auch das Urteil 
anderer Praktiker zu hören. 





Fig. 404. Z. A.: Greifzirkel. 


71. Über Olreinigung. 
(Mit Abbildung, Fig. 405.) 


Tatsache ist, daß im Betriebe ein eigentlicher Verbrauch des 
Schmiermaterials nicht stattfindet, sondern daß die Ole größten- 
teils durch Verschmutzung beim ersten Gebrauch untauglich 
werden. 

Um eine wiederholte Benutzung dieses unentbehrlichen 
Materials zu ermöglichen, konstruierte man seinerzeit die Öl- 
Filtrierapparate. 
befriedigende Resultate erzielen, wenn die Filter dauernd in 
Ordnung gehalten werden. Die Instandhaltung ist aber gar nicht 
so einfach und die Reinigung und Erneuerung der Filter jedenfalls 
eine lästige und kostspielige Arbeit. Außerdem nimmt mit der 
eintretenden Verschmutzung der Filter die quantitative Leistung 
ab. Jedenfalls ist es auf Grund des Vorstehenden zweifelhaft, ob 
sich das Öl durch Filter überhaupt in dem Maße und mit der 
Sicherheit auf den gleichen Grad der Reinheit bringen läßt, wie 
durch Schleuderdruck und die eigenartige Zirkulation in der 
Schleudertrommel, beispielsweise des Zentrifugal-Ölreinigers „Atom“. 
Weiter ist zu beachten, daß bei dickflüssigen Ölen, wie besonders 
Zylinderölen, die Filtrierung überhaupt kaum anwendbar ist. Nun 
aber sind die dickflüssigen Ole in der Regel die teuersten und 
deshalb war ein Reinigungsapparat, der dünn- und dick- 
flüssige Öle verhältnismäßig schnell und gründlich von 
allen Beimischungen befreit, unbedingte Notwendigkeit. 

Der Zentrifugal-Ölreiniger „Atom“, Fig. 405, scheint 
nach den mit ihm bisher erzielten Erfolgen zu urteilen, diese 
Frage zu lösen. Er reinigt Schmieröle jeder Art mit einem 
Zentrifugaldruck von ca. 8 at. so vollkommen, daß sie für jeden 
Zweck wieder benutzt werden können. Das im Öl suspendierte 
Wasser wird durch ein besonderes Rohr ausgeschieden. 

Wiederholt vorgenommene chemische Analysen haben dar- 
getan, daß so gereinigte Öle keine schädlichen Bestandteile 
enthielten, auch wenn keine vollständige Klärung erzielt wor- 
den war. 


Mit solchen lassen sich aber nur dann | 


Als geradezu unentbehrlich erweist sich ein derartiger 
Ölreiniger aber in den mit Revolverbänken und Automaten aus- 
gerüsteten Werkstätten, wo sich die Unmöglichkeit ergeben hat, 
die bedeutenden Mengen der zur Kühlung der Werkzeuge dienenden 
Öle durch Filtriervorrichtungen zu bewältigen. In diesen Ölen 
sind naturgemäß sehr feine Metallteilchen suspendiert, die ein 
vorzeitiges Stumpfwerden der Werkzeuge veranlassen. Man geht 
deshalb in solchen Betrieben immer mehr dazu über, die von den 
Revolvern und Automaten kommenden Drehspäne durch einen 
sog. Ölseparator zu entölen und das so wiedergewonnene 
Öl dann durch einen „Atom“ wieder brauchbar zu machen. 

Die Bedienung des „Atom“ ist eine so einfache, daß sie jeder 
Arbeiter übernehmen kann. Das schmutzige Öl wird in das ober- 
halb der Schleuder angeordnete Gefäß gegossen und läuft von 
hier in die mit ca. 5000 minutlichen Touren rotierende Schleuder- 
trommel. In dieser befindet sich ein Einsatz, durch den das 
Öl gezwungen wird, sofort der an der Trommelwandung liegenden 
wirksamsten Schleuderzone zuzuströmen. Hier scheiden sich die 
spezifisch schweren Beimischungen des Öles ab und der weitere 
vom Einsatz vorgeschriebene Weg bringt das Öl schließlich zur 
Trommelmitte, also zur inneren Grenze des Flüssigkeitszylinders 
zurück. Bevor es von hier zur Abführungsstelle gelangen kann, 
muß es unter Schleuderdruck ein feines Blechsieb passieren, durch 
das etwaige spezifisch leichtere Beimischungen zurückgehalten 
werden. Die Ausscheidevorrichtung läßt das Öl vom inneren 
Füllzylinder austreten. Die Konstruktion derselben verhütet eine 
Vermischung des gereinigten Öles mit der Luft. Erst nach 
längerem Gebrauch ist eine Reinigung des verschraubten Schleuder- 
gefäßes von der Schlammablagerung erforderlich. Diese Arbeit 
läßt sich in kurzer Zeit ausführen und ist dann der Apparat so- 
fort wieder gebrauchsfertig. 

Auch gebrauchte Zylinderöle aus Gasmotoren und solche 
flüssige gebrauchte Schmiermittel, die mit feinen, schwer aus- 
scheidbaren, spezifisch leichteren Beimischungen, wie Ruß usw. 
durchsetzt sind, lassen sich mittels des vorbeschriebenen Apparates 
von Alexander Sauer in Duisburg-Ruhrort unter Einschaltung 
einer Filtrier-Schleudertrommel wieder regenerieren. 

Der „Atom“ ermöglicht eine mehrmalige Benutzung des 
Schmieröls und hat Fest- und Losscheibe von 200 mm Durch- 





Fig. 405. Z. A.: Über Ölreinigung. 


messer, sowie Schraubenausrücker; er kann also direkt von der 
Transmission angetrieben werden oder auch durch Elektromotor, 
der mit dem „Atom“ direkt gekuppelt wird. Die Geschwindigkeit 
der Riemenscheibe soll 400 in der Minute betragen. Zum Betriebe 
genügt eine Kraft von 1/, PS. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache úber technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfiigung. 


Reklamen fir einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung fiir diese Korrespondenz ab. 


Allgemeines über hydraulische Pressen. 
Herrn F. S. in C-n. 

Sie wünschen das wichtigste über hydraulische Pressen zu 
wissen, weil nach Ihrer Ansicht diese Frage in keinem „Kalender“ 
genügend genau behandelt wird. 

Man unterscheidet nach der Art des Betriebes: 

1. dampf-hydraulische, 2. rein-hydraulische Pressen. 

Das Prinzip der dampf-hydraulischen Pressen 
besteht darin, daß man den auf einen Dampfkolben wirkenden 
Dampfdruck durch die verlängerte Kolbenstange in einen Druck- 
wasserzylinder wirken läßt, wobei 
dann ein Wasserdruck entsteht, 
der im Verhältnis zum Dampf. 
druck soviel mal größer ist, als 
der Querschnitt des Dampfkolbens 
im Verhältnis des Querschnittes der Kolbenstange. Das Wasser 
des Druckwasserzylinders fließt in den Preßzylinder, mit dem der 
Druck unter der Presse erzeugt wird. 

Das Prinzip der rein-hydraulischen Presse be- 
steht darin, daß man durch Transmission, Dampfmaschine oder 
Elektromotor eine Preßpumpe antreibt. Das Wasser dieser Pumpe 
fließt entweder direkt in den Preßzylinder oder in einen hydrau- 
lischen Akkumulator, von dem aus es dann der Presse zugeführt 
wird. Hydraulische Akkumulatoren oder Preßwassersammler sind 
entweder Gewichtsakkumulatoren oder Luftdruckakkumulatoren. 

Bei beiden Typen von Pressen wird ein Teil des Hubes ohne 
Leistung von Nutzarbeit zurückgelegt. Dieser Hub heißt Leerhub, 
der Teil des Hubes, der nutzbare Arbeit verrichtet, heißt Preßhub. 
Pressen mit großem Leerhub, also Schmiedepressen, Gesenkpressen, 
Geschoßpressen, Rohrstauch- und Rohrbiegemaschinen, Rohrzieh- 
pressen, Metalldruckpressen, verbrauchen während dieses Hubes 
kein Preßwasser; es ist ein Füllventil oder Füllschieber ein- 
gebaut, durch den die Presse aus einem Akkumulator mit sehr 
niedrigem Wasserdruck oder durch Wasser aus einem Füllbassin 
oder einer Wasserleitung während des Leerhubes aufgefüllt 
wird. Zu Beginn des Preßhubes wird dieses Organ selbsttätig 
oder zwangläufig geschlossen. 

Das Zurückgehen des Kolbens in den Preßzylinder geschieht 
durch den sog. Rückzug. Geht der Kolben während der Arbeits- 
leistung von unten nach oben, so kann er auch durch sein eigenes 
Gewicht zurücksinken. Meist ist jedoch ein Rückzug eingebaut. 





Derselbe wird bei dampf-hydraulischen Pressen durch Dampfzylinder | 


betätigt, bei rein-bydraulischen Pressen durch Preßwasserzylinder. 
Arbeitet die Presse mit Füllwasser oder Preßwasser, so sind diese 
Zylinder geöffnet; bei beginnendem Rückzug muß dann das Füll- 
organ geöffnet werden, damit das Wasser aus dem Preßzylinder 
abfließen kann. 

Nach Konstruktion unterscheidet man stehende und 
liegende Pressen, die als Säulenpressen oder Ständer- 
pressen angeordnet sind. 

Skz. 1 zeigt den Typ einer Säulenpresse, Skz. 2 den einer 
Ständerpresse -stehender Anordnung, Skz. 3 eine Säulenpresse 
liegender Anordnung. Bei dampf-hydraulischen Pressen steht der 
Dampf- und Druckwasserzylinder entweder separat oder sie sind 
auf den Preßwasserzylinder aufgebaut. Es arbeitet dann die Kolben- 


stange direkt in den Preßwasserzylinder unter Ausschaltung des | 


Druckwasserzylinders. 

Für die Berechnung der Pressen gilt: 

a) bei dampf-hydraulischen Pressen: 

Mit einem Hub des Dampfkolbens wird meist nur ein Teil des 
Hubes des Preßwasserzylinders erreicht. 

Ist P der von der Presse verlangte Druck in kg, 4 der Durch- 
messer des Kolbens im Preßzylinder, p der angewandte Wasser- 
druck in at., H der Gesamthub der Presse, h der Teilhub durch 
den Dampftreibapparat, d der Durchmesser der verlängerten Dampf- | 
kolbenstange, D der Durchmesser des Dampfkolbens, De der Hub 
des Dampfkolbens, pi der Dampfdruck in at., Längenmaße in cm, 
so gilt: 


gegen 


D. Redaktion. 


3 


a oe 2. e 3 . Kë 2. — 7.a. S 
= 4 -p—ReibungR; 2. , he, 9; 


3. Ep - D? . p‘ — Reibung R,. 

Die Reibung R ist die Manschettenreibung. Sie wird be- 
stimmt durch die Größe der Anlagefläche der Manschette am 
Kolben des Preßzylinders, den Betriebswasserdruck und den 
Manschettenreibungskoeffizient. 


Ist f diese Fläche in qcm, und nimmt man den Reibungs- 
koeffizienten zu 0,06 bis 0,09, so ist: 


4. R=0,06f-p bis 0,09 f- p. 
Die Reibung R, ist die Reibung des Dampfkolbens und der 


Kolbenstange; sie wird zu 5 bis 10°/, von A D? . p' bestimmt, also: 


5. 3 d?. p = 0,95 D?- p' bis 0,90 D?- p' 

b) für rein-hydraulische Pressen gelten die Gleichungen 1 
und 5 in gleicher Weise. 

Die Pressen werden mit Betriebswasserdrücken von 100 bis 
500 at. betrieben. Die Wassergeschwindigkeiten sind für Preß- 
wasser 10 bis 20 m, für Füllwasser 0,7 bis 3 m per Sekunde. 

Die Beanspruchung des Ständers aus Gußeisen soll bei Zug 
140 kg/qcm, bei Stahlguß 600 kg/qcm nicht überschreiten, um 
Wippen des Ständers möglichst zu vermeiden. Die Säulen stehender 
Säulenpressen sind niedrig, 300 bis 500 kg/qcm, zu beanspruchen, 
liegende Pressen haben noch niedrigere Beanspruchungen der 
Säulen, auch sind dieselben geeignet zu unterstützen. 

Steuerungen. Der Handhebel muß leicht beweglich sein 
und in jeder Stellung ruhen können. 

Dampf-hydraulische Pressen haben Ventil- oder Schieber- 
steuerung. Kleinere Ventile werden direkt, größere durch WaAlz- 
hebel geöffnet. 
Große Schieber 
werden durch 
einen Hilfsschie- 
ber geöffnet, so- 
fern der Hand- 
hebel eine ge- 
wisse Linge 
überschreitet, 
um direkte Be- 
wegung des 
Schiebers zu er- 
zielen. 

Rein-hydrau- 
lische Pressen 
haben ebenfalls 
Ventil- oder Schiebersteuerungen. Die Ventile werden entweder 
durch Vorventile, die in das Ventil eingebaut sind und die einen 
Druckausgleich vor Anhub des Hauptventils ergeben, bewegt; oder 
durch eine sog. Handsteuerung; letztere wird auch für größere 
Schieber verwandt. 

Gewichtsakkumulatoren müssen den Plungerdurch- 
messer so groß erhalten, daß bei der maximalen Pressengeschwindig: 
keit keine größere Fallgeschwindigkeit dor Gewichte als etwa 
1,2 m/sek. erreicht wird. 

Die Preßwasserpumpen sind ein- bis fiinf- Plunger- 
| pumpen. Ihre Tourenzahl geht bis 150 per Minute. Der volu- 
metrische Wirkungsgrad ist = 95 bis 980/,, der totale = 75 bis 
85%. Das Wasser läuft meist den Saugventilen zu. 

ee der dampf-hydraulischen Presse: Besonders 
als Schmiedepresse “und Gesenkschmiedepresse geeignet, sowie als 
Geschoßpresse. Verwendung der rein-hydraulischen Presse: In den 
Füllen, in denen ein langer Preßhub nötig ist, der keine Unter- 
| brechung wiihrend der Arbeitsperiode erleidet,” also vor allem als 
| See Jul. Oelschläger. 
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Automobile Motorwinde System Bajac fiir Pflugzwecke. 
| (Mit Abbildung, Fig. 406.) 


Trotz der vielen Mißerfolge, die man mit den sogenannten 
Motorpflügen bisher gehabt hat, lassen sich die Erbauer von 
automobilen Explosionsmaschinen doch nicht von immer neuen 


C-Eisen gebildet und ruht auf vier Rädern ff,, von denen die 
beiden Vorderräder, wie bei allen ähnlichen Vehikeln durch das 
Handrad i betätigt werden. Das Chassis ist auf den beiden 
Rädern abgefedert. 

Der Motor ist in einen Blechkasten eingeschlossen und be- 
sitzt vier Zylinder; er ist für Benzolbetrieb eingerichtet. Das 
Kühlwasser wird durch Zirkulation in einem Radiator f,, der mit 
einem Ventilator ausgerüstet ist, rückgekühlt. 

Die Übertragungswelle a, ist mit einer Scheibenkupplung 
ausgestattet und steht mit dem Wechselradgetriebe im Kasten b 
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Fig. 406. Z. A.: Automobile Motorwinde System Bajac für Pflugzwecke. 


Versuchen abschrecken. Als Beweis dessen können einerseits die 
bekannten Konstruktionen der Gasmotorenfabrik Deutz und 
verschiedener anderer deutscher Werke dienen, andererseits aber 
auch die durch Fig. 406 Skz. 1 im Längenschnitt veranschaulichte 
automobile Motorwinde System Bajac. 

Dieses neue Automobil kennzeichnet sich vor allem dadurch, 
daß es ganz nach Belieben als Wagen und als Winde benutzt 
werden kann. Es ist demzufolge als etwa 3200 kg schwere 
Maschine ausgeführt worden, die von vier Rädern getragen wird 
und mit einem Motor von 25 bis 30 PS ausgerüstet ist. In den 
Skz. 1 u. 3 der Abbildung Fig. 406 ist das Automobil nach 
„Genie Civil“ als Winde dargestellt; sein Chassis wird durch 


in unmittelbarer Verbindung. Von dort aus überträgt sich die 
Bewegung auf das Differential c und die Hinterräder des Wagens 
durch Vermittlung von Ketten, die über die Kettenräder s und 
die s, auf den Achsen der Hinterräder hinweggelegt sind. Die 
Räder im Kasten b erlauben drei Vorwiirtsgeschwindigkeiten von 
2,85 km, 4,85 km und 12 km und eine Riickwirtsgeschwindigkeit 
von 2,15 km in der Stunde. Zur Betätigung des Wechselgetriebes 
ist ein Hebel vorhanden. 

Eine zweite Welle a,, die oberbalb der Hauptwelle a an- 
geordnet ist, erbält ihre Bewegung durch ebenjene Wechselriider 
und betiitigt durch konische Getriebe uv, die vertikale Achse k. 
Letztere trägt ein Zahnrad 1, das sich mit der großen gezahnten 


Scheibe m oberhalb der Windentrommel h im Eingriff befindet. 
Die Greiffer - Kupplung p, die durch Vermittlung des Winkel- 
hebels r in Bewegung gesetzt wird, erlaubt es die Winde ein- 
oder auszukuppeln. 

Die Gesamtdisposition des Geschwindigkeitwechsels sowie der 
übrigen Teile ist eine derartige, daß es unmöglich ist, gleichzeitig 
den Antriebsmechanismus für die Räder f und denjenigen der 
Winde h in Tätigkeit zu setzen. Im übrigen kann die Winde mit 
zwei Geschwindigkeiten betätigt werden, von denen die eine = 0,7, 
die zweite — 1,2 m in der Sekunde ist. Die beiden Daten ent- 
sprechen der Abwickelung des Seiles. 

Die Achse a, die, wie man aus Skz. 1 ersieht, sich bis zum 
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Fig. 407. Z. A.: Die Wasserkraftanlage Lechbruck. 


hinteren Ende des Chassis erstreckt, triigt dort eine Riemenscheibe e. 
Dadurch wird es möglich, die Motorwinde auch als stationäre 
Lokomobile zu verwenden und von ihr aus eine Dreschmaschine 
oder eine ähnliche landwirtschaftliche Maschine anzutreiben. 

Um die Reibung der einzelnen bewegten Teile auf ein 
Mindestmaß herunterzudrücken, sind sämtliche Lagerstellen mit 
Kugellagern versehen. Ebenso laufen alle Rüder im Ölbade, mit 
Ausnahme derjenigen des Rades 1 der Winde h. 

Hinter jedem der beiden Hinterriider ist ein sogenannter 
Schlitten g angeordnet, der durch einen besonderen Mechanismus 
gehoben und gesenkt werden kann, wenn es gilt, das eine Mal 
die Motorwinde für die Fahrt frei zu machen und das andere 
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Mal für die Arbeit festzustellen. Wie man sieht, trägt jeder Arm 
des Schlittens zahnartige Fortsätze r,, die sich in dem Augen- 
blick, wo die Winde festgelegt wird, in den Erdboden eingraben 
und so jedes Zurücklaufen der Winde sicher verhindern. Die 
beiden Schlitten werden durch die Kabel m,, die über die Röllchen 
nn,, CC, laufen, gehoben und gesenkt. Von den vier Röllchen 
sitzen die beiden kleinen nn, auf der Achse y, die beiden größeren 
cc, auf der Achse z. Die Bewegung der Achse z erfolgt durch 
den aus Skz. 2 u. 4 erkennbaren Mechanismus, wobei zu be 
merken ist, daß auf der Welle z noch zwei Röllchen n, sitzen, 
| deren jedes durch ein Kabel mit einem Kolben s, verbunden ist, 
| der im Zylinder b, unter dem Einfluß einer Feder u, sich bewegt. 
Diese federnde Befestigung hat insofern große praktische 
Vorteile, als dadurch der ganze Mechanismus befähigt wird 
den beim Stillsetzen der Winde auftretenden Stößen sicher 
zu folgen. 

Die Arbeitsweise der Maschine im Felde ist un- 
gefähr die folgende: Nachdem der Motorwagen mit an- 
gehängtem Pflug an Ort und Stelle angekommen ist, wird 
der wie üblich mehrscharige Pflug an die Arbeitsstelle selbst 
gebracht und mit dem Ende eines Kabels verbunden, das 
sich von der Trommel h der Winde abrollt. Die beiden 
Schlitten o sind dabei unter dem Einfluß der Federn u, ge- 
hoben. Man kuppelt dann den Antrieb der Räder der Motor- 
winde ein und läßt den Motorwagen bei losgekuppelter 
Windentrommel anfahren. Der Pflug bleibt währenddessen 
unbeweglich stehen und das Kabel wickelt sich selbsttätig 
von der Trommel ab. Hat sich das Kabel abgewickelt, was 
der Wagenführer an dem Aufhören des Wickelgeräusches be- 
merkt, so hält er den Motorwagen an. Von diesem Augen- 
blick an arbeitet der Wagen lediglich als Winde. Die beiden 
Schlitten werden gesenkt, der. Antrieb der Winde wird ein- 
gerückt und sofort nach Anlassen des Motors beginnt die 
Trommel der Winde das Seil anzuziehen. Der Widerstand, 
der hierbei zu überwinden ist, richtet sich selbstverständlich 
nach der Anzahl der Schare des angehiingten Pfluges, ebenso 
ist es Sache des Wagenführers, die Vorschubgeschwindigkeit 
des Pfluges genau dem zu bearbeitenden Boden anzupassen. 
Die Führung des Pfluges liegt hierbei selbstverständlich einem 
zweiten Manne ob, der hinter dem Pfluge hergeht. Hat sich 
der Pflug bis an die Windentrommel herangearbeitet, so 
werden Motor und Winde abgestellt und der Motor auf 
„Fahrt“ umgekuppelt. Man läßt sich dann den Wagen zunächst 
wenige Schritte vorwärts bewegen, um die Schlitten leichter 
aus dem Erdboden herausnehmen zu können. 

Die dem Chef des traveaux de Genie rural am Institut 
Agronomique vorgeführte Maschine arbeitete mit einem Kabel 
von rund 200 m Länge; sie war mit gleichem Vorteil auch 
als Straßenlokomotive zur Beförderung von Lasten zu 
brauchen. 


Die Wasserkraftanlage Lechbruck. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 33 und Abbildung, Fig. 407.) 


In Fig. 407 sind Grundriß und Vertikalschnitt durch 
eine Turbinenzentrale dargestellt, die von der Ma- 
schinenfabrik Augsburg-Nürnberg, Werk Augs- 
burg vor einigen Jahren für die Aktiengesellschaft 
Carbidwerk Lechbruck gebaut wurde. 

Das Werk verfügt über ein effektives Gefälle von rund 
5 m und über eine mittlere Wassermenge von 4,0 cbm in der 
Sekunde Das für den Betrieb des Werkes erforderliche 
Wasser wird dem Lechfluß entnommen und von einem 
Wehr aus Beton weg dem Werke in einem kurzen Kanale zu: 
geführt. 

Das Turbinenhaus enthält vier Turbinen. Je zwei derselben 
bilden ein Aggregat und treiben durch Winkelräder auf einen 
gemeinsamen Dreiphasengenerator, der von der Firma Siemens 
& Halske in Berlin geliefert wurde. Vom Turbinenhause fühlt 
ein kurzer Unterwasserkanal zum Lechfluß zurück. 

Die Turbinen sind Franzis-Zwillings-Turbinen (vergl. die 
Zeichnungen auf Tafel 33) mit stehender Welle. Jede besteht 
aus zwei auf einer gemeinschaftlichen Welle d sitzenden Tur- 
binen a, die eine gemeinschaftliche Zuleitung haben, aber durch 
getrennte Saugschiichte ins Unterwasser münden. Die Turbinen- 
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welle d ist aus Stahl und hat zur Aufhebung der Axialdrücke 
oben ein Ringspurlager. Beide Turbinenhälften werden durch 
drehbare Leitschaufeln b b, von einer gemeinsamen Regulierwelle 
aus reguliert. Die Regulierung kann sowohl von Hand als auch 
von dem mit k bezeichneten Regulator aus erfolgen. Letzterer 
arbeitet selbsttätig. 

Jede Zwillipgsturbine ist für eine Leistung von 500 PS bei 
einem Wasserzulauf von 10 cbm in der Sekunde und 65 Umläufen 
in der Minute konstruiert; ibre Laufräder haben einen Durch- 
messer von 1,9 m. 

Die beiden Generatoren h leisten je 700 KW bei 150 Um- 
drehungen in der Minute. 

Jedes Aggregat ist mit einem selbsttätigen Regulator in der 
Weise verbunden, daß dieser letztere je nach Bedarf auf beide 
Turbinen gleichzeitig oder nur auf eine allein einwirkt. Zur Er- 
regung der beiden Dynamomaschinen und zur Beleuchtung der 
Anlage sind zwei Gleichstrommaschinen vorgesehen, die von der 
Vorgelegwelle aus durch Riemen angetrieben werden. Von den 
beiden Gleichstrommaschinen steht die eine ständig in Reserve. 
Die Tourenzahl der Maschine wird uns zu 600 in der Minute 
angegeben. l 

Uber die Ausführung des Rechens n und des Absperr- 
schiebers 1 in der Kanalhaltung geben die Zeichnungen zur Ge- 
nüge Auskunft. Es sei desbalb nur bemerkt, daß die Schützen 1 
vom Maschinenraume aus mit Hilfe der Windewerke m gehoben 
und gesenkt werden können. Die Handräder dieser Windewerke 
betätigen Stirnradsätze, von denen aus die Bewegung durch ein 
Schneckenrad eingeleitet und an den Zahnstangen - Radsatz der 
Schiitzen 1 weitergegeben wird. 

Die mit den Turbinen vorgenommenen Versuche haben bei 
einer Beaufschlagung von 0,83 einen Wirkungsgrad von 82,6 °/, 
ergeben. Hierbei sind die Verluste am Ein- und Auslauf, sowie 
die durch das große Winkelrad erzeugte Spurzapfenreibung und 
die Reibungsverluste der Erregermaschinen eingeschlossen. 

Für die leichte Bewegung der einzelnen Teile der Generatoren 
ist im Maschinenhause ein Laufkran von 150000 kg Trag- 
fähigkeit vorgesehen, dessen Bewegung auf seinen Laufschienen 
durch Ziehen an einer Kette bewirkt werden kann. 


Fortschritte im Flüssigkeitsmesserbau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 408 u. 409.) 


Der erste der durch Fig. 408 u. 409 veranschaulichten Appa- 
rate ist ein verbessertes Flüssigkeitsmanometer für Gase 
(Zug- und Druckunterschiedmesser) nach System Dr. Rabe. 

Der Apparat dient zur genauen Messung geringer Über- und 
Unterdrucke sowie Druckunterschiede von Luft, Gasen und Dämp- 
fen. Er unterscheidet sich von den gewöhnlichen Flüssigkeits- 
manometern durch die deutliche und genaue Anzeige, bequeme 





Fig. 408. Z. A.: Fortschritte im Flüssigkeitsmesserbau. 


Handhabung und die Betriebssicherheit. Die Genauigkeit läßt 
sich in weiten Grenzen ändern. So liefert die Firma G. A.Schultze 
in Charlottenburg beisp. Flüssigkeitsmanometer, mit denen man 
Pressungen von 1; 0,5; 0,2 und 0,1 mm Wassersäule an senk- 
rechter Skala ablesen und 0,01 mm W.-S. noch schätzen kann. 

Das Manometer ist mit zwei verschiedenen, sich nicht ver- 
mischenden Flüssigkeiten von nahezu gleichem spezifischen Ge- 
wicht gefüllt. Ihre Trennungsstelle bildet in der Ruhelage den 
Nullpunkt im linken engen Schenkel der Manometerröhre. Die 
Oberflächen der Flüssigkeiten befinden sich in den oberen zylin- 
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. Flüssigkeit nicht schußartig durch die schwerere hin- 
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drischen Erweiterungen. Die geringste Bewegung dieser Ober- 
flächen bewirkt eine vielfach vergrößerte Verschiebung der Tren- 
nungsstelle zwischen der hellen und der dunklen Flüssigkeit. Je 
nach dem Verhältnis der Querschnitte beträgt der Ausschlag der 
Trennungsstelle bis zu 50 mm bei einer Druckdifferenz von 1 mm. 

Um das Hineinfallen von Staub zu verhindern und einen 
bequemen Anschluß der Messleitungen zu ermöglichen, sind die 
Schlauchtüllen des Manometers etwas nach vorn und 
abwärts gerichtet. 

Zum Schutz vor den schädlichen Einwirkungen 
plötzlicher Druckstöße ist im unteren Teile des linken 
Manometerrobres ein Sicherheitsgefäß angebracht, in 
das die leichtere Flüssigkeit eintreten kann, ohne in 
das rechts gelegene Rohr zu gelangen. Außerdem be- 
findet sich in dem oberen erweiterten Teil der linken 
Röhre bei c eine kleine Kugel, die sich bei plötzlich 
auftretendem Überdruck auf die Mündung der engen 
Röhre legt und diese soweit drosselt, daß die leichtere 


durchtreten und die Funktion des Manometers stören 
kann. Diese Drosselung wirkt jedoch nur in der 
Richtung des eintretenden Überdrucks, so daß sich 
beim Nachlassen desselben sofort wieder normale 
Verhältnisse herstellen. Infolge dieser Einrichtungen 
können die Flüssigkeitsmanometer nach Dr. Rabe 
vorübergehend bis auf das Fünfzigfache des auf der 
Skala angezeigten Druckes beansprucht werden, ohne 
die Angaben derselben dauernd zu beeinträchtigen. 

Bei Feuerungsanlagen findet das Manometer nach 
Dr. Rabe als Zugmesser vorteilhafte Verwendung. 

Zum gefahrlosen Einschalten von zwei Leitungen, 
die unter Druck stehen, empfiehlt sich für Druck- 
unterschiedmessungen die Anwendung des Ein- 
schalthahnes nach Dr. Rabe, der das Anschließen 
zweier Meßleitungen an die beiden Schenkel des 
Manometers gleichzeitig vorzunehmen gestattet. 

Zum Einschalten einer einzigen Leitung dienen * ké E Se = 
Zweiwegbúbne; sie stellen in der einen Stellung die im Fiüssigkeits- 
Verbindung des Zugmessers mit der Leitung her,  messerbau. 
sperren aber in der anderen Stellung die Leitung 
ab, während. sie die Zugmesser in die Nullstellung bringen. Hier- 
durch bleiben die Meßleitungen dauernd in Ordnung. 

Ehe man das Instrument in Gebrauch nimmt, bat man die 
Flasche, in der sich die zum Füllen des Glases erforderliche stark- 
ätzende Flüssigkeit befindet, eine Zeitlang stehen zu lassen, bis 
sich die helle Flüssigkeit klar über der dunklen abgeschieden hat. 
Dann wird in den linken Schenkel des Manometers zuerst die 
dunkle Flüssigkeit eingefüllt, wobei man eine Pipette benutzt. 
Nachdem die dunkle Flüssigkeit eingefüllt ist, gießt man die helle 
vorsichtig ebenfalls in die linke Röhre. Die oberen erweiterten 
Teile des Manometers sollen nun bis etwa unterhalb ihrer halben 
Höhe gefüllt sein. 

Den gefüllten Apparat läßt man ruhig hängen, bis an der 
Trennungsstelle beide Flüssigkeiten scharf geschieden sind, dann 
aber stellt man den Nullstrich der Skala auf diese Stelle ein, 
indem man die Skala entsprechend verschiebt und erforderlichen- 
falls etwas Flüssigkeit am einen oder dem anderen Schenkel mit- 
tels der Pipette binzufügt. Hierauf legt man die Drosselkugel e 
in den linken Schenkel hinein .und verschließt beide Füllöffnungen 
mit einem Gummistopfen. 

Der Anschluß an die Meßleitungen soll stets so erfolgen, daß ' 
die linke Seite mit dem höheren Druck verbunden ist. Die andere 
Seite bleibt bei einfacher Druckmessung nach der Atmosphäre 
offen. Das Instrument muß beim Gebrauch möglichst senkrecht 
hängen. Beim Anschluß am rechten Schenkel b wird dann Unter- 
druck gemessen; beim Anschluß am linken Schenkel a Über- 
druck; beim Anschluß an beiden Schenkeln der Druckunter- 
schied. 

Zu beachten ist noch, daß bei der Messung von Druckunter- 
schieden oder Geschwindigkeiten in der Regel der statische Druck 
in der Leitung erheblich größer ist als der Meßbereich der Skala 
des Manometers. In diesem Falle sind beide Schenkel gleichzeitig 
anzuschließen, weil sonst leicht die Flüssigkeit herausgeschleudert 
werden könnte. Man montiert zu dem Zweck auf dem Manometer- 
brett einen Vierwege-Umstellhalın, an den die Meßleitungen an- 
geschlossen werden und der mit den beiden Schlauchtüllen des 
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Manometers so verbunden ist, daß das Einschalten gefahrlos vor- 
genommen werden kann. Damit beim Einschalten Irrtümer ver- 
mieden werden, sind auf dem Griff des Hahnes die Bohrungen 
seines Kükens deutlich bezeichnet. 

Die letzte Neuerung, Fig. 408, das Flüssigkeits-Manometer 
System Krell eignet sich infolge seiner übersichtlichen Anordnung 
und handlichen Form besonders für den praktischen Betrieb. 
Durch deutliche und genaue Anzeige bietet es die Vorzüge eines 
Präzisions-Instruments bei einfacher Handhabung. 

Das Manometer besteht aus einem verhältnismäßig großen 
Glasgefäß mit eingeschmolzenem Meßrohr und ist auf einem Eichen- 
holzbrettehen montiert. Das Meßrohr ist je nach der geforderten 
Genauigkeit mehr oder weniger zur Horizontalen geneigt. Diese 
Neigung bewirkt bei den geringsten Drücken, die auf das Mano- 
meter einwirken, eine merkliche Verschiebung des Flüssigkeits- 
fadens in vergrößertem Maßstabe; hierdurch können Gaspressungen 
von 0,1 mm Wassersäule noch genau abgelesen werden. Zum 
richtigen Einstellen der Neigung des Apparates dient eine Wasser- 
waage, die in das Holz eingelassen ist. Wenn die Luftblase der 
Wasserwaage auf Mitte einspielt, hängt das Manometer richtig. 

Die Skala am Meßrohr kann je nach Wunsch fest oder ver- 
schiebbar ausgeführt werden. 

Die Flüssigkeit ist rotgefärbter Alkohol vom spez. Gew. 0,8 


schlossen. Die Zug- und Zugunterschiedmessung sind bei Feue- 
rungsanlagen von größter Bedeutung für die richtige Betriebs- 
führung. 

Geschwindigkeitsmessung.- In die Leitung oder den 
Kanal wird ein Pneumometerkopf eingeführt, dessen Meßleitungen 
mit dem Manometer, wie bei der Druckdifferenzmessung, zu ver- 
binden sind. Das Manometer erhält in diesem Falle zwei Skalen, 
von denen die eine Druckdifferenzen in mm W.-S., die anderen 
Geschwindigkeiten in m pro Sekunde abzulesen gestattet. Die 
Flüssigkeitsmanometer nach Krell sind für die Messung der größten 
Gasgeschwindigkeiten bis herab zu 4 m pro Sekunde geeignet. 

Volumenmessung. Sind die Abmessungen der Leitung 
an der Meßstelle bekannt, so berechnet sich die in der Sekunde 
hindurchströmende Gasmenge als Produkt aus Geschwindigkeit. 
und Querschnitt, insofern ist also die Volumenmessung identisch 
mit der Geschwindigkeitsmessung. 


Well-Stufenrohr-Cornwallkessel System H. Paucksch. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 32.) 


Um einen Kesseltyp zu erbalten, der noch leistungsfähiger 
ist, als der gewöhnliche Wellrohrkessel, schuf die A.-G., 


für Apparate mit kleinem Meßbereich und großer Empfindlichkeit. | H. Paucksch in Landsberg a. W. den durch die Zeichnungen 





Fig. 410. Z. A.: Eine neue Unterschubfeuerung. 


Wird statt dessen Quecksilber vom spez. Gew. 13,6 als Füllung 
benutzt, so können dieselben Apparate für einen ca. 17 mal größeren 
Meßbereich bei entsprechend reduzierter Empfindlichkeit verwandt 
werden. Die Flüssigkeit muß bei richtigem Stand der Wasser- 
waage, und wenn beide Anschluß-Schlauchtüllen offen sind, bis zum 
Nullstrich der Skala im Meßrohr stehen. Die richtige Einstellung 
darf nur durch Verschieben der Skala oder durch Herausnehmen 
bezw. Zufüllen von Flüssigkeit, nie jedoch durch Veränderung 
der Neigung des Apparates bewirkt werden. 

Bei Ausführung der verschiedenen Arten der Messung ist 
folgendes zu beachten: 

Zug- oder Unterdruckmessung. Die Mebstelle wird 
durch eine Rohrleitung und Gummischlauch an die rechte Schlauch- 
tülle (Meßrohrseite) angeschlossen. Die linke Schlauchtülle bleibt 
offen. Um das Hineinfliegen von Staub zu verhindern, kann man 
etwas lockere Watte lose hineinstecken. 

Druckmessung. Der Anschluß der Meßstelle erfolgt an 
der linken Schlauchtülle (Gefäßseite), während die rechte offen 
bleibt. Es ist hierbei darauf zu achten, daß der Gummistopfen 
auf dem Gefäß dicht schließt. - 

Zugunterschied- oder Druckdifferenzmessung. 
Der absolut höhere Druck wird links angeschlossen, der niedrigere 
rechts. Bei Dampfkesselfeuerungen wird hiernach der Feuerraum 
über dem Rost links und der letzte Kesselzug kurz vor dem 
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auf Tafel 32 
| veranschau- 
lichten Well- 
Stufen- 
rohr-Corn- 
wallkessel. 
Dieser un- 
terscheidet 
sich gleich 
auf den er- 
sten Blick 
von dem nor- 
malen Well- 
rohrkessel 
dadurch, daß 
seine Flamm- 
rohre eine 
Kombination 
von Well- 
rohren und 
Stufenrohren 
darstellen 
und zwar ist 
die Kombi- 
nation in der 
Weise er- 
folgt, daß die 
den Rost enthaltene Partie des Flammrohres als Wellrohr und die 
unmittelbar an die Feuerbrücke sich anschließende als Stufenrohr 
ausgeführt wurde. Der Rest des Flammrohres besteht dann wieder 
aus Wellrohrschüssen. 

Unmittelbar hinter der Feuerbrücke ist durch das Stufenrohr 
eine merkbare Verengung des Querschnittes vom Flammrohre 
herbeigeführt worden. Dies geschah hauptsächlich aus dem 
Grunde, um eine große Gasgeschwindigkeit zu erreichen. Dadurch 
nämlich wird eine Flugascheablagerung unmittelbar hinter der 
Feuerbrücke, wie die Erfahrung gezeigt hat, sicher vermieden. 
Der Querschnitt des Flammrohres bleibt also vollständig rein und 
infolgedessen auch arbeitsfihig. Die Folge davon ist, daß mau 
diese Kessel ohne sie zu forcieren, mit bis zu 23 kg Dampf auf 
den qm Heizfliche und die Stunde beanspruchen kann. Eine 
Herabminderung des Heizeffektes konnte dabei bisher noch in 
keinem Falle festgestellt werden. 

Der Übergang von dem vorderen weiteren Teile der Flamm- 
rohre zu dem hinteren engeren wird im übrigen wie beim Stufen- 
rohrkessel mittels des konischen, durch Abstufungen sich ver- 
engenden Brenntrichters bewirkt. In diesen werden die Feuergase 
an sichelförmigen Vorsprünpgen gemischt und zur Verbrennung 
gebracht. Die Rauchentwicklung ist infolgedessen auch bei diesen 
System eine verhältnismäßig geringe. 

Eine weitere Folge der Anwendung von verengten Feuer- 
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Schieber rechts durch Rohrleitung und Gummischlauch ange- | rohren hinter der Feuerbriicke ist darin zu finden, daß jetzt der 
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Kessel leichter befahren werden kann, als vorher. Damit er- 
leichtert sich naturgemäß die Reinigung; es ist ja ohne weiteres 
klar, daß, je enger die Flammrohre sind, umso mehr Raum im 
Langkessel für die Bewegung des den Kessel reinigenden Mannes 
vorhanden ist. 

Oberhalb der Flammrohre ist auch in diesem Kessel die 
durch die älteren Paucksch-Konstruktionen schon bekannte Speise- 
wasser-Reinigungsrinne angeordnet. Diese befindet sich bei g, 
also unmittelbar im Wasserraum des Kessels zwischen den Flamm- 
rohren und in ihr wird das Speisewasser, das durch das Rohr f 
zufließt, so stark erhitzt, daß die meisten Kesselsteinbildner sich 
in Form eines Niederschlages ausscheiden. . Dieser feinkörnige, 
pulverartige Niederschlag lagert sich während den Ruhepausen 
des Betriebes am Boden ab und kann durch Ausblasen beseitigt 
werden. 

Die Speisewasser-Reinigungsrinne scheidet außerdem durch die 
Erwärmung die in ihr das Speisewasser erfährt, einen großen 
Teil der Luft, sowie der Kohlensäure und der sonstigen im Wasser 
enthaltenen Säuren aus. Diese gasförmigen Ausscheidungen ent- 
weichen in den Dampfraum des Kessels und damit ist naturgemäß 
auch das im anderen Falle in der Praxis so oft beobachtete, 
schnelle Korrodieren der Wellflammrobre beseitigt. 

Der Kessel wird für eine Heizfläche von 30 bis 55 qm mit 
einem, und für eine Heizfläche von 60 bis 100 qm mit zwei 
Flammrohren ausgerüstet; sein größter Durchmesser stellt sich 
bei einem Flammrohre auf 1,8 qm und bei zwei Flammrohren 
auf 2,2 m. Die Länge des Kessels schwankt beim Einflammrohr- 
kessel zwischen 6,45 m für den kleinsten und 10 m für den 
größten, beim Zweiflammrohrkessel zwischen 8,02 und 11,75 m. 
Unter normalen Umständen hat man in dem nach Tafel 32 ein- 
gemauerten Kessel mit einer Ausnutzung des Brennstoffes 
zwischen 68 bis 70"/, ohne und 70 bis 74°/, mit Überhitzung 
des Dampfes zu rechnen. 

Von den Armaturen des Kessels sitzt das Hochhubsicher- 
heitsventil auf den Stutzen h vorn am Kessel, das Ausblas- 
ventil ist unter dem ersten Kesselschuß angebracht und das 
Speiseventil hinter dem Dom auf dem auf dem vierten Schuß 
befestigten Speisestutzen, von dem das Rohr f in den Kessel 
führt. Der Wasserstandsanzeiger befindet sich mit Mano- 
meter usw. an dem in Fig. 1 am vorderen Kesselboden sicht- 
baren Doppel-Stutzen. 

Die Einmauerung des Kessels erfolgt in der Weise, daß 
man mit und ohne Überhitzer arbeiten kann. Wird ohne Über- 
hitzer gearbeitet, so werden die in Fig. 4 der Tafel in den 450 mm 
weiten Kanälen sichtbaren Drehklappen geschlossen und die in den 
beiden Zwischenwänden angeordneten 650 mm weiten Drebklappen 
geöffnet. Jetzt entweichen die Heizgase nach Verlassen der Flamm- 
rohre 1 unmittelbar in den rechts und links des Kessels ange- 
ordneten zweiten Zug. In diesem streichen sie bis zum ersten 
Schuß des Kessels und treten nun durch eine 900 mm weite 
Öffnung in den dritten Zug unter dem Kessel. Dieser führt sie 
nach dem Fuchs. Ä 

Wird mit Überhitzung gearbeitet, so nehmen die vier Klappen 
die in Fig. 4 angedeutete Stellung ein, d. h. die Heizgase treten 
nach Verlassen der Flammrohre in die beiden mittleren Kanäle 
in Fig. 4, strömen darin nach oben, bespülen die Überhitzerrohre 
und sinken dann in den beiden äußeren Kanälen wieder nach 
unten. Aus diesen gelangen sie in den zweiten Zug, umspülen 
den Langkessel von außen und ziehen schließlich unter dem 
Kessel wieder nach hinten. 

Der hier angedeutete dritte Zug ist 1,23 m breit und 0,6 m 
im lichten hoch. 

Der Überhitzer an sich besteht aus 16 wagrecht überein- 
ander gelagerten Schlangen, deren jede mit ihren beiden Enden 
an zwei zylindrische Rohrstücke von je 1,325 m Länge und 
120 mm äußeren Durchmesser angeschlossen ist. Von den beiden 
Kammerrohren steht das eine mit dem Dom auf dem Kessel, das 
andere mit der Verbrauchsstelle für Heißdampf in Verbindung. 
Außerdem ist der Kesseldom durch einen Bogenstrang an die 
Heißdampfleitung angeschlossen, so daß man ganz nach Belieben 
nur mit heißem Dampf, nur mit sattem Dampf und auch mit 
gemischtem Dampf arbeiten kann. Ein Thermometer an der 
Heißdampfkammer erlaubt die Kontrolle der Temperatur des ab- 
fließenden Dampfes. 

Das Mauerwerk des Kessels ist überall da, wo es mit den 
Flammen in unmittelbare Berührung kommt, in Chamotten er- 
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stellt, das wäre also in der Hauptsache an der Feuerbrücke, ferner 
im Überhitzer und in der ersten Partie des zweiten Zuges. 
Der Rest des Mauerwerkes ist aus guten roten Steinen aufge- 
mauert. 

Interessant ist schließlich auch die Verankerung des Kessel- 
gemäuers. Diese widerspricht in mancher Hinsicht dem seitherigen 
Gebrauch. Es sind nämlich hier die Anker nicht wie üblich 
unmittelbar ins Mauerwerk eingelassen, sondern wie Fig. 2, 4 und 
6 zeigen, außerhalb des Mauerwerks angeordnet. Zu dem Zwecke 
sind die Ecken des Kesselgemäuers durch breite Winkeleisen 
verdeckt und von diesen erstrecken sich die Anker außen am 
Mauerwerk bis zu einem [-Eisen, das in der Mitte der Langwand 
angeordnet ist. Dieses [- Eisen ist durch Queranker mit einem 
ebensolchen an der entgegengesetzten Langwand des Kesselge- 
mäuers verbunden und steht außerdem, wie schon gesagt, im 
Zusammenhange mit den Winkeleisen an den Ecken. Die letzt- 
genannten Winkeleisen tragen kleine Augenlager, in denen die 
Anker eingebettet sind. 

Manlöcher finden sich auf dem vierten Schuß und im vorderen 
Kesselboden. 

Über die Verteilung der Reinigungsöffnungen geben die Zeich- 
nungen zur Genüge Auskunft. Ebenso lassen diese erkennen, daß 
zwei Kessel, als in einem Mauerwerksblock eingemauert angedeutet 
sind. Beide Kessel wurden durch eine 50 mm breite Isolation 
voneinander geirennt, wenn diese auch im Grundrisse, Fig. 3, 
nicht erkennbar ist. Der Schnitt liegt unmittelbar unterhalb der 
Isolierung. — . 

Die Kombination, wie sie vorstehende Beschreibung erläutert, 
ist nach praktischer Erfahrung in allen den Fällen zu empfehlen, 
wo man nicht mit einer periodischen starken Forcierung der 





Fig. 411. Z. A.: Eine neue Unterschubfeuerung. 


Kessel zu rechnen hat. Einer solchen ist der schon früher an 
dieser Stelle beschriebene Stufenrohrkessel System Paucksch 
besser gewachsen! 


Eine neue Unterschubfeuerung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 410 u. 411) ` 


Zwar hatten wir erst kürzlich Gelegenheit, an dieser Stelle 
eine, allerdings ebenfalls nach amerikanischem Original gebaute, 
aber doch den deutschen Verhältnissen entsprechend umgestaltete 
Unterschubfeuerung zu veröffentlichen. Wir möchten je- 
doch trotzdem nicht unterlassen, nachstehend eine zweite derartige 
Feuerung bildlich darzustellen, die hauptsächlich aus dem Grunde 
für uns Bedeutung hat, weil sie auf der Brüsseler Welt- 
ausstellung dem großen Publikum vorgeführt wurde und dort 
auch zur Zufriedenheit an nicht weniger als zehn Kesseln ge- 
arbeitet hat. i 

Die betreffende Feuerung befand sich an den Wasserrohr- 
kesseln, die von der Société Anonyme des Anciens Eta- 
blissements Louis de Naeyer in Villebroeck, Belgien aus- 
gestellt worden waren. Die Kessel hatten jeder 255 qm Heiz- 
fliche im Rohrsystem, auch waren vier von ibnen mit Über- 
hitzern versehen, die für Dampf von 350% Celsius eingerichtet 
waren. Die Überhitzer waren konstruktiv nach dem De Naeyer- 
Typus ausgebildet und bestanden vollständig aus nahtlosen Stabl- 
robren von 40 mm äußerem Durchmesser und 4 mm Wand- 
stärke; sie hatten je eine Heizfläche von 70 Quadratfuß und 
waren unmittelbar über den Rohrbündeln des Kessels angeordnet. 
Die Kessel waren im stande, je 5000 Kilo Dampf in der Stunde 
zu liefern; ibre Speisung erfolgte durch eine Dampf- und eine 
Zentrifugalpumpe, von denen die letztere elektrisch angetrieben 
wurde. 
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Die auf den Rosten erzeugten Heizgase umspielten die Rohr- 
systeme der Kessel nebst den Uberhitzern und gelangten dann in 
einen Greenschen Ekonomiser mit 1440 Rohren, der eine 
Heizfläche von rund 144000 Quadratfuß enthielt. Die Kohle 
wurde der Kesselanlage durch ein Becherwerk zugeführt, das sie 
einem Lagerplatz hinter dem Hause entnahm und in Bunker über 
den Kesseln abwarf. Aus diesen stürzte die Kohle durch Schuten 
in die Trichter oberhalb der Feuerungen. Die Kohle an sich 
stammte aus dem Ruhrgebiet; es war sogenannte Kleinkohle, die 
14,75%, flüchtige Bestandteile und 120/, Asche enthielt. Daneben 
aber fanden sich auch ziemlich hohe Prozente an Wasser. 

Jede Feuerung hatte eine Breite von 9 Fuß 1 Zoll, ge- 
messen zwischen den beiden Feuerwangen. Die wirksame Rost- 
länge stellte sich auf 7 Fuß 1 Zoll, woraus sich eine Rostfläche 
von rund 63 Quadratfuß für den einzelnen Kessel ergab. Simt- 
liche 10 Feuerungen waren von der Unterfeed Stoker Com- 
pany, Limited, Coventryhouse, South Place, London geliefert. 
Ihnen wurde die Kohle, wie schon gesagt, aus den Trichtern q 
Fig. 410 zugeführt. Sie trat aus dem Trichter vor einen hin 
und her gehenden Kolben, der sich in der vollen Linge der 
Beschickungsmulde erstreckte und wie sie nun aus der Mulde 
nach oben stieg, so verteilte sie sich unter dem Einffuß der 
sich hebenden und senkenden Roststäbe auf die beiden Seiten 
des Rostes. Die beweglichen Roststäbe transportierten dann die 
Koble von der Mitte des Rostes aus nach den beiden Seiten- 
wangen der Feuerung zu. Unmittelbar an diesen lagerten sich 
auf den Rostpartien m die entstehenden Schlacke- und Aschen- 
teilchen ab. Die Rostpartien m waren als Klapproste ausgebildet 
und konnten von den Feuerleuten derartig bewegt werden, daß 
Asche und Schlacken jederzeit beseitigt werden konnten. Bei 
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bei bemerkt, der leichteren Bewegung halber mit Neigung von 
vorn nach hinten angeordnet war. 

Um auf die konstruktive Ausfiibrung des Luftanwirmers, 
der nebenbei bemerkt, in Briissel fiir sich ausgestellt war, noch 
etwas näher einzugehen, sei hier darauf hingewiesen, daß dieser 
aus 25 halbzylindrischen Elementen bestand, die durch Stehbolzen 
zu einem Kasten zusammengestellt waren. Die in ihnen aufge- 
speicherte Heizfläche stellte sich auf 14450 Quadratfuß. Jeder 
so entstandene Kasten hatte eine Länge von 8 Fuß 3 Zoll und 
eine Breite von 4 Fuß 3 Zoll. Die Zusammenstellung der ein- 
zelnen Elemente war derart erfolgt, daß zwischen ihnen je ein 
freier Raum von 1!/, Zoll verblieb. Durch die so entstandenen 
Schlitze würde man die Heizgase leiten und so eine ausgezeichnete 
Übertragung der Wärme auf “die Luft in den Heizkästen erhalten. 
Naturgemäß hätte die Einschaltung der Heizapparate stets der- 
artig zu erfolgen, daß der Luftstrom dem Gasstrom sich entgegen 
bewegt. Dadurch erbält man die Möglichkeit, die Luft ziemlich 
hoch anzuwiirmen. 

Der Wert einer derartigen Einrichtung ist zwar jedem 
Heizungstechniker bekannt, mit Rücksicht aber auf diejenigen, die 
in der Heizungstechnik weniger erfahren sind, sei hier eingeschaltet, 
daß durch Zufúbrung von hoch angewärmter Luft unter Um- 
stinden eine sehr bedeutende Kohlenersparnis erreicht werden 
kann. Außerdem aber trägt die Zuführung von angewärmter 


Luft zur Verbesserung der Verbrennung bei, indem die Zündung 
leichter erfulgt, als wenn man kalte Luft benutzen würde. 

Die vorbeschriebene Feuerung ebensowohl als der Luft-Vor- 
wärmer können selbstverständlich für jeden Kessel, der für Unter- 
oder Oberfeuerung eingerichtet ist, zur Anwendung kommen. 

east Christ. 








Fig. 412. Z. A.: Ein bewährter Trockenkessel. 


normalem Betrieb erfolgte das Umkippen der Roste in gewissen 
Zeiträumen selbsttätig. 

Es möge hier eingeschaltet sein, daß künstlicher Zug ein 
unbedingtes Erfordernis für derartige Feuerungen ist, und daß 
sich ganz besonders die Anwendung von „Druck“ statt von „Ab- 
saugen“ empfiehlt. Zu dem Zwecke waren bei den Feuerungen 
unterhalb der Roste sackartige Kästen 1 vorgesehen, die mit 
einem Luftzufuhrrohr i in Verbindung standen. Die Luft trat 
durch das Rohr i von unten in die Kästen ein und wurde unter 
Druck durch die Rostspalten in den Feuerraum gepreßt. Hierbei 
hob sich die Kohle vom Rost gewissermaßen ab, sie schwebte, 
wenn man so sagen darf, in einer gewissen Höhe über dem Roste 
und so kam jedes Kohlenteilchen mit einem entsprechenden 
Quantum Luft in Berührung. 

Um mit warmer Luft, d. h. unter möglichst günstigen 
Umständen arbeiten zu können, kann man das Rohr 1 mit einem 
Luftanwärmer verbinden, der unmittelbar in den Fuchs einzubauen 
wäre. (Vergl. Skz. 3, Fig 410). Dieser Anwärmer besteht aus 
zwei Kästen, von denen jeder die aus Fig. 411 Skz. 1 und 2 
ersichtliche Form haben würde Die Kästen wären in der aus 
Skz. 3, Fig. 410 erkennbaren Weise durch ein Bogenstück mit- 
einander zu verbinden. Die Luft tritt dann in die linke Partie 
des ersten Kastens n ein, kommt dort mit den heißen Gasen in 
Berührung, tritt dann in das Bogenstück n, und aus diesem in 
die linke Partie des zweiten Kastens. Hier kommt sie nochmals 
mit den heißen Gasen in Berührung und, nachdem sie so bis zu 
einem gewissen Grade vorgewärmt ist, tritt sie durch ein zweites 
Bogenstück in das Rohr i ein. Letzteres führt die Luft — wie 
schon angedeutet — nach den Kammern m. 


Eine Regulierung der zuströmenden Luftmenge war bei den | 
Gegen das seitliche Ablaufen sind Gil: zöllige Deckel von einem 
Skz. 1 Fig. 410 mit k bezeichneten Schiebers möglich, der neben- | 


in Brüssel ausgestellten Feuerungen durch Einschalten des in 


Ein bewährter Trockenkessel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 412 u. 413.) 


Vor einiger Zeit wurde an dieser Stelle eine Abhandlung 
über die Herstellung von Trockenkesseln aus Kesselblech und über 
die Beanspruchung der an diesen Kesseln verwendeten Deckel- 
konstruktion veröffentlicht. 

Gewissermaßen zur Ergänzung dieser Abhandlung stellt uns 
der Ingenieur J. Fux in Brantford (Kanada) die durch Abbildung 
Fig. 412 wiedergegebene Konstruktionszeichnung zur Verfügung. 
Diese gibt einen in Kanada oft angewendeten Trockenkessel 
für gepreßte Ware wieder, von dem der Genannte berichtet, 
daß er sich in der Praxis bisher stets bewährt habe. 

Der Kessel setzt sich aus acht zylindrischen Schüssen zu- 
sammen, deren Länge so bemessen ist, daß im ganzen etwa sieben 
„Kesselwagen“ gleichzeitig darin Aufstellung finden können. Die 
Wagen fahren auf einem Geleise in den Kessel hinein und werden 
auf demselben Geleise auch wieder herausgezogen. Das linke Ende 
des Kessels ist durch einen stark bombierten Boden abgeschlossen, 
während .das rechte Ende mittels des aus Skizze 1 und 2 Fig. 412 
und aus Fig. 413 ersichtlichen abnehmbaren Deckels abgeschlossen 
wird. Dieser letztere stellt sich als Kombination eines Rippen- 
ringes und eines bombierten Kesselbodens von 4, Zoll Dicke 
dar. Das Blech ist unter Beilage eines halbzölligen Schutz- 
ringes mit dem Rippenring durch Nietung verbunden. Der Rippen- 
ring hat außen am Umfange Augen, von denen eines in Fig. 413 
detailliert ist. Jedes dieser Augen kann mittels zweier Klapp- 
schrauben d, die ibre Drelistelle am Bolzen e haben, erfaßt und 
nach dem Zylinder zu angezogen werden. Der Bolzen e ist 
in seiner mittleren Partie 5*', Zoll und in den Zapfen 5 Zoll dick. 


Zoll Dicke an dem Bolzen c festgemacht. 


Die Anordnung der Rippen am Rippenringe ergibt sich im 
übrigen aus den Skizzen 1 und 2 der Fig. 412, so daß eine be- 
sondere Erklärung hierzu nicht erforderlich ist. Es sei deshalb 
nur noch erwähnt, daß zur Verbindung der einzelnen Schüsse des 
Kessels 13/16 zbllige Nieten, die mit zweizölliger Teilung im Zick- 
zack versetzt sind, verwendet wurden. 





Fig. 413. Z. A.: Ein bewährter Trockenkessel. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Elektrisch betriebener Lastenaufzug 
Von Th. Richardt. ` ` 


_ (Mit Zeichnungen auf Tafel 28 u. Abbildungen, Fig. 414 bis 417.) 
(Schluß.) 


Es ist nämlich in Erwägung zu ziehen, daß es immer noch 
möglich ist, den Aufzug von einer anderen Haltetelle aus in 
Bewegung zu setzen, während der Fahrstuhl gerade vor einem 
offenen Schachtzugang hält. Die Möglichkeit wird ausgeschaltet, 
wenn das in Ruhelage befindliche Steuergestänge durch eine auto- 
matisch wirkende Vorrichtung gesperrt, verriegelt wird. Eine 
solche Vorrichtung zeigt Fig. 11, Taf. 28. 

Die beiden Seitenwände des Bockes i sind durch eine starke 
Rippe verbunden. In diese und die Grundplatte ist wagrecht 
ein rechteckiger Schlitz gestoßen, in welchem der Flacheisenriegel k 
geführt wird. Der Bock dient auch gleichzeitig als Führung für 
das Steuergestänge, welches, wie hier, meist aus Gasrohren, die 
untereinander mit Muffen verbunden sind, zusammengesetzt ist. 
An der Stelle wo das Gestänge durch die Rippe des Bockes tritt 
ist zwischen zwei Muffen m ein Stück Rundeisen o eingeschaltet. 

Ein Daumenhebel l, der in einen Schlitz des Riegels k greift, 
kann diesen in seiner Führung hin und her schieben. Ein zweiter 
Ausschnitt im Riegel ist so gestaltet, daß er an seiner breiten 
Stelle die beiden Muffen m, in der Verengung aber nur das Rund- 
eisen o durchläßt. 

Wird nun der Riegel nach rechts geschoben, so gestattet er 
ein ungehindertes Auf- und Abwärtsbewegen des Steuergestänges, 
wird er aber nach links gezogen, so greift er zwischen die zwei 
Muffen und hält das Gestänge fest. 

Dieses ist nun so einzustellen, daß es in der Ruhelage, d. b. 
bei Stillstand des Aufzugs verriegelt ist. Beim Öffnen einer 
Barriere dreht sich der Ansatz b, am Daumensperrhebel b nach 
unten und setzt einen Drahtzug, welcher durch alle Etagen läuft 
und am Hebel n angreift, in Bewegung. Dieser Hebel dreht dann 
den Daumenhebel | nach links wodurch der Riegel herausgezogen 
wird und so das Gestänge festhält. Wird die Barriere wieder in 
die horizontale Lage gebracht, also geschlossen, so dreht sich der 
Hebel bn nach oben, Hebel n sinkt durch ein Gewicht belastet 
nach unten und schiebt den Riegel nach rechts, wodurch das 
Gestiinge wieder freigegeben wird. Es genügt einen einzigen 
Steuerungssperrapparat und zwar unter dem Dach des Schachtes 
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anzubringen. Das Drahtseil, welches den Hebel n betätigt, wird, 
wie schon erwähnt, durch alle Etagen geführt und ist nur mit 
dem Hebel b, der Türverriegelung im Erdgeschoß direkt ver- 
bunden. Alle anderen Türverriegelungen sind mittels eines nach 
oben gerichteten Kettenzuges an das Drahtseil angeschlossen, so 
daß von jeder beliebigen Barriere aus das Drahtseil gezogen 
werden kann, ohne daß die übrigen Türverriegelungen angegriffen 
werden. 

Fig. 415 Skz. 1 u. 2 zeigt das Schema des Steuerzuges.*) 

Die Anordnung ist hier etwas kompliziert da der Zug ge- 
kreuzt werden muß, weil die Schachtzugänge in den Stockwerken 
vom Inneren des Gebäudes aus zugänglich sind, während der Zu- 
gang im Erdgeschoß vom Hofe aus bedient werden soll, also den 
anderen Zugängen gegenüber liegt. Soweit der Steuerzug im 
Schachtinneren liegt, wird er aus Gasrohren gebildet, einesteils 
damit die Sperrschienen f daran befestigt werden können, andern- 
teils weil durch die Steifigkeit des Gestänges eine sichere ruhige 
Führung erreicht wird. Das Gewicht des Gestänges ist durch 
ein außerhalb des Schachtes in den Steuerzug eingeschaltetes 
Gegengewicht ausbalanciert. Das Steuerseil ist mehrfach um die 
Steuerscheibe S der Winde geschlungen, damit es sicher angreift 
und nicht rutscht. Es wird zunächst über die Seilrollen s, bis s, 
ins Schachtinnere des Erdgeschosses geleitet, wird dort durch das 
Gestänge sg mit der Sperrschiene f des Tiirverschlusses Vy ersetzt, 
geht sodann über die Rollen s nach außen und weiter über die 
Rollen s¿ bis sg unter dem Schachte hindurch wieder ins Innere, 
wo es das durch alle Etagen gehende Gestänge sı' angreift. Dieses 
trägt die Sperrschienen f der Verschlüsse Vir, Vii und Viy und 
endet (unterwegs mehrfach geführt) in den oben erwähnten 
Muffen m, wo es durch den eben beschriebenen Sperrapparat Sp 
gesperrt werden kann. Oberhalb der Muffen m greift der Seilzug 
wieder an und gelangt über die Rollen s, ins Innere des Gebäudes, 
wo zunächst das Gegengewicht S, eingeschaltet wird. Das Seil 
wird nun, bequem erreichbar, an den Schachttüren der drei Etagen 
vorbei über die Rollen ge und s,, in den Keller geleitet und 
ist damit wieder am Ausgangspunkte, an der Steuerscheibe S an- 
gelangt. Damit es an den bestimmten Stellen von Hand bequem 
bedient werden kann, sind Holzgriffe angebracht. 

Das Drahtseil k des Steuergesperres Sp geht im Schachtinnern 
abwärts bis zum Erdgeschoß, wird über die Rollen z} und zə 
geführt und endet am Hebel b, des Türverschlusses Vı. Die Ver- 
schliisse Viz bis Viy sind, wie oben schon erwähnt, mittels der 
Ketten kr, kır und kr angeschlossen. Das Schema des Last- und 
Gegengewichts sowie des Indikatorseils zeigt Fig. 415, Skz. 1. 
Dasselbe ist so einfach, daß eine Beschreibung sich wohl erübrigt. 
Die Zeigerbretter werden neben jeder Schachttür angebracht und 
erhalten eine Höhenteilung, so 
daß durch den anderen pls Serie Ua 
Zeiger der Stand des Fahr- , ¡so S 
stuhls jederzeit erkannt wird. 

Der Fahrstuhl, Fig. 
416 Skz. 1 u. 2. Das recht- 
eckige Plateau von 1,2 m 
Breite und 1,7 m Linge wird 
von einem giebelförmigen Ge- 
rüst aus L -Eisen 65 X 9 ge- Oo 
tragen. Der obere Querver- S 54 
band derselben wird von zwei X seed 


E-Eisen N. P. 12 gebildet. 
Die Seitenwände sind zwei Einpescheli] 


rechteckige Rahmen, aus L- 

Eisen 40 X 6 gebildet und Fig. 414. Z. A.: Elektrisch betriedener 
mit verzinktem Drahtgeflecht Lastenaufsug. 

von 1” Maschenweite über- 

spannt. Der obere Querverband dient zur Aufnahme der Fangvor- 
richtung, Fig. 4, 8 u. 9, Taf. 28. Um bei einem Bruche des Lastseils 
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*) In Fig. 415 bezeichnet: 


S Steuerscheibe z, bis zz Sperrseilleitrollen 
s, bis s,,  Steuerscilleitscheiben Indikatortrommel 
S, u. st Stenergestänge Jy bis Jjy Indikatorachilder (Zeiger) 
a Steuerseilgegengewicht Indikatorseilgegengewicht 
E Trommel i, bis i,  Indikatorseilleitrollen 
By bis By Türbarrieren a, bis a, Lastscilleitrollen 
Vy bis Vjy Türveriiegelungen F Fabrkorb 
Ky, bis Kur Sperrketten, Anschluß an g, bis ge, Gegengewichtsseilleitrollen 
K Sperrseil G Gegengewicht (z. Last). 
8 Sperrvorrichtung 


p 
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ein Herabstúrzen des Fahrstuhls zu verhindern, wird hier die 
Wirkung eines Rollenklemmgesperres nutzbar gemacht. 

Das Tragorgan des Fahrstubls ist der sog. Königsbolzen k 
mit der Öse p, an welcher das Lastseil befestigt wird. Der 
Königsbolzen ist federnd im oberen Querverband des Fahrstuhl- 
gerüsts gelagert, so daß also im normalen Zustand die Feder q 
durch das Gewicht des Fahrstuhls gespannt ist. Bricht das Fabr- 
seil, so wird die Feder frei und ziebt die beiden Hebel v nach 
unten. Dadurch werden die in den Gabeln s gelagerten Rollen t 
nach oben gezogen und klemmen sich fest zwischen Führungs- 
schiene f und den keilfórmig zulaufenden Führungsnuten des 
Klemmgehäuses u. Dieses ist aus StahlguB und muß besonders 
kräftig konstruiert sein. Als Führungsschiene dient eine ge- 
wöbnliche, 70 mm hohe Feldbahnschiene. Bei eintretendem Seil- 
bruch hat die Fangvorrichtung, da der Fahrkorb doch noch eine 
gewisse Strecke fallen wird, ebe sie zum Eingriff kommt, erstens 
die Energie des freien Falles und zweitens auch die lebendige 
Kraft, die der Fahrstubl schon an und für sich beim Abwärts- 





Fig. 416. Z. A.: Elektrisch betriebener Lastenaufzug. 


fahren hat, aufzunehmen resp. zu vernichten. Die hierbei auf- 
tretenden Kräfte sind theoretisch schwer zu bestimmen, werden 
aber in praxi gar nicht weiter ermittelt, die Dimensionierung der 
einzelnen Teile geschieht also nicht auf rechnerischer Grundlage, 
sondern wird gänzlich, unter Hinzuziebung der bisher gemachten 
Erfahrungen, dem Gefühle des Koustrukteurs überlassen. Das Haupt- 
augenmerk muß darauf gerichtet werden, daß die festen Teile der 
Fangvorrichtung sehr reichlich und widerstandsfähig gehalten werden. 
wiihrend die aktiven Teile leicht und gut beweglich sein müssen 

Der Fahrschacht. Das eiserne Schachtgerüst ist als drei- 
seitig verstrebter Gitterträger von rechteckigem Querschnitt aus- 
gebildet. Es besteht im wesentlichen aus den vier Ecksäulen aus 
L-Eisen, den Querverbänden, dem oberen und unteren Rahmen 
sowie den Führungsschienen. Um die das Gerüst beanspruchenden 
Kräfte ermitteln zu können, muß zuerst der obere Rahmen be- 
rechnet werden. Fig. 1, 2, 7 u. 15, Taf. 28 zeigen, in welcher 
Weise die Rollenträger und die in die Mauer eingelassenen 
Rahmenträger beansprucht sind. Der Rollenträger ist als frei 
aufliegender Träger auf zwei Stützen, welcher durch drei Vertikal- 
krifte, nämlich die Lagerreaktionen der Rollenachsen, auf Biegung 
beansprucht wird, zu betrachten. Die Seilzüge sind alle entweder 


horizontal oder vertikal, die senkrecht wirkenden Kräfte sind also 
für Rolle a, und a, = Q + Q, = 2200 kg und für die Rollen 
ga und g} = G = 1300 kg. 

Die horizontalen Seilspannungen, welche den Träger auf Schub 
beanspruchen, können hier vernachlässigt werden. Der Einfachheit 
halber sei angenommen, daß die vertikalen Seilzüge alle in Mitte 
Rollenachse angreifen. Dann sind die Lagerreaktionen der Achse a, 

_ 2200 + 1300 2200 





= z 7 =1750 kg, die der Achse az = —¿— = 1100 kg, 
1300 . 
und die der Achse g; = | les 650 kg. (Achse a, ga wird auf 
2200 + 1300) - 7 
Biegung beansprucht: Mp == ( a eS = 31500 cm kg 
3 / aro 
— 0,1 d3- kp; ihr Durchmesser ist: d = |/ 01-500 = 7,33 ~ 7 cm. 


Achse az und g, werden ebenfalls 7 cm stark gemacht.) 
Das Belastungsschema des einzelnen Rollentrágers zeigt Fig. 417 
Skz. 1. 
Die Auflagerreaktion links ist: 
an Or a E 5 E a 
ia 37,5 - 1750 eee 0 — 1326 kg 


und rechts: 
B = (1750 + 1100 + 650) — 1326 = 2074 kg. 
Die biegenden Momente sind: 
Mı = 1326 - 36,5 — 48 399 cm/kg, 
Nu = 1326-113 — 76,5 - 650 = 100113 cm/kg, 
Mir = 1326 - 156,5 — 1100 - 43,5 — 650 - 120 = 81 669 cm/kg. 
ee des zu wiblenden E-Eisens muß sein: 
WwW = 000° 100,113 cm3. 
N. P. 16 mit W = 116 cm, so daß hiermit wohl auch den zusätz- 
lichen Beanspruchungen, Eigenlast und Horizontalschub Rechnung 
getragen ist. Der linke Rahmenträger wird durch die Auflager- 
reaktion A, der rechte durch die Auflagerreaktion B des Rollen- 
trigers auf Biegung beansprucht. Die Belastungsschemata sind 
folgende (Fig. 417 Skz. 2): | 


Genommen wurde ein L-Eisen 


Auflagerreaktionen: A, = ran = 1397 kg, 


8. ; 
_7 Ch 2074 — 2176 kg, 


A 
By = 2: 1326 — 1397 — 1255 kg, 
B, = 2 - 2074 — 2176 = 1972 kg. 


jua 


1 = 
Biegungsmomente: 
Ma, = 1397 - 69 = 96 393 cm/kg, 
M'a, = 1397 - 105 — 1826 - 36 = 98 949 cm/kg, 
Ma, = 2176 - 69 = 150144 cm/kg, 
M'a, = 2176 - 105 — 2074 - 36 = 158816 em/kg. 
Das Widerstandsmoment des zu wihlenden E-Eisens ist: 
153816 
W = EE 153.8 em? Dies entspricht einem [-Eisen N. P. 13 
mit W = 150 cm, 
Die Ecksäulen des Schachtes sind durch die Auflagerreaktionen 
Ao, A;, Bo und B, auf Knickung beansprucht. Die linke hintere 
Säule ist mit A, — 2176 kg am stärksten beansprucht. Die 
Knicklänge (Feldteilung) ist 1 = 200 cm. Nach Euler wird das für 
.s-.]2 
die Súule erforderliche Trigheitsmoment: J es, S d i. mit 
jt“ » 
s = 6facher Sicherheit und E = dem Elastizitätskoeffizienten 
— 2000000. 


2176-6 . 200? 


O ae ‘ ; |B 
J 0 2000000 26,1 cm*. Gewählt wurde ein L-Eisen 


SO X 8, dessen Trigheitsmoment Jy = 29,6 cm“. 

Nach Tetmeyer ist dieser Stab erst knicksicher, wenn 
seine Beanspruchung 64 = E. 6x ist, wo 6x die zulässige Knickbe- 
anspruchung, § einen Reduktionskoeffizienten bedeutet. Ist F der 


Querschnitt (Flächeninhalt) und r = Vz der Triigheitshalbmesser, 


so berechnet sich § aus 0,82 — 0,0032 io 
r 
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Hier ist: F = 12,31 cm”, 


26,1 
r= Vias = 1,456, 
l 200 
1 in: — = 2 — DE ür E — 8. 
mithin 1456 137,5, wofür § = 0,2 


Die erlaubte Druckbeanspruchung ist: 
da = ¿- 1000 = 280 kg/cm?, 


ee 


die hier vorhandene: du = p = 12,5 
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Fig. 416. Z. A~ Elektrisch detriebener Lastenaufrug. 


6, darf im allgemeinen den Wert 1000 nicht überschreiten, wir 
finden hier: 


_ Ga ` 177 


ök = = 683 kg/cm?. 


E 0,28 

Der Stab entspricht also der Tetmayerschen Formel, er ist 
sogar reichlich stark gewählt, was aber bei Berücksichtigung des 
bei einem eventuellen Seilbruche auftretenden Stoßes unbedingt 
nötig ist. Der Stab erfährt in den unteren Feldlängen noch eine 
zusätzliche Spannung durch Eigengewicht, diese kann aber hier, 
in Anbetracht des reichlich starken Profils vernachlässigt werden. 
Die Horizontalstreben und Diagonalen werden eigentlich nur durch 
Winddruck beansprucht. Die auf den einzelnen Stab wirkenden 
Kräfte sind aber zu geringfügig, um bei der Berechnung der 
Stabstirken ein konstruktives Resultat zu ergeben. Es wurde 
hier also nach Gefühl gewählt und zwar wurde für die Horizontal- 
streben ein L-Eisen 80 X 8 mm und für die Diagonalen ein Flach- 
eisen von 60 X 8 genommen. Die Knotenbleche sind 8 mm stark. 
Die Träger des unteren Rahmens sind derart angeordnet, daß sie 
normalerweise nur auf Abscheerung beansprucht werden, sie wur- 
den jedoch, um auch bei einem Seilbruch einigermaßen sicher zu 


gehen, sehr reichlich bemessen. Genommen wurden E-Eisen N. P. 24.. 


Das Schachtgerüst wurde den baupolizeilichen Vorschriften 
gemäß in den Höhen der Schachtzugänge mit engmaschigen Draht- 
geflecht (1) verkleidet. 

Der Wirkungsgrad des gesamten Aufzuggetriebes ist 
n = NEM Ns 

N. der Wirkungsgrad einer Umlaufrolle kann = 0,97 gesetzt 
werden. Die Rechnung ergab ferner: | 

nı = 0,94 für Trommel und Trommelwelle 
Y == 0,465 für das Schneckengetriebe, mithin wird 
y = 0,978 . 0,94 - 0,465 = 0,362 
750 - 24 

Der Motor müßte demnach N = 4500 0,362 ~ ~ 11 PS 
leisten, wird aber mit 10,5 PS auch genügend stark sein, da sich 
der Wirkungsgrad der Anlage, wenn erst alle Teile gut eingelaufen 
sind, noch etwas höher stellt. 





Berichte über Versuche usw. 


Von der Turiner Ausstellung. 
| 





Im Verfolg unseres ersten Berichtes über die Turiner Welt- 
ausstellung haben wir zunächst, um Irrtümer zu vermeiden, 
nachzutragen, daß die auf Tafel 27 der vorliegenden Zeitschrift 
wiedergegebene Gleichstromdampfmaschine liegender Bau- 
art von der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, nur 
in der Form ebendieser Zeichnung auf der Konstruk- 
teurtafel ausgestellt ist, in natura sich also nicht auf der 
Ausstellung befindet. 


ll. Drei-Etagen Francis-Turbine des Elektrizitätswerkes 
Aarau. 


Von den wirklich ausgestellten Maschinen erscheint uns 
vor allem die Drei-Etagen Francis- Turbine des 
Elektrizitätswerkes der Stadt Aarau erwähnenswert, 
die die A.-G. der Maschinenfabrik von Theodor 
Bell & Cie. in Kriens-Luzern lieferte. 

Die Vorgeschichte dieser Turbinenanlage 
folgende: 

Die Stadt Aarau beschloß im Jahre 1910 den Bau 
eines Elektrizitätswerkes; sie erstellte zu diesem Zwecke 
einen neuen Kanal, der im Stande ist, sekundlich eine 
Wassermenge von 120 cbm bei einer mittleren Zuflußge- 
schwindigkeit von etwa 1 m in der Sekunde zu liefern. 
Infolge des Einbaues eines Schleusenwehres in die Aar und 
durch Anlage von entsprechend hohen Kanaldimmen setzte 
man sich in den Stand, ein Nutzgefälle von rund 5 m bei 
Hoch- und Niederwasser auszunutzen. 

Diese Wasserkraft soll nun durch fünf Turbinen, von 
denen die eine stets in Reserve stehen soll, ausgenützt 
¡ werden. Jede dieser Turbine soll eine Leistung von 1600 PS 

besitzen und mit dem anzutreibenden Wechselstromgenerator un- 
mittelbar gekuppelt sein. Die Erreger der Wechselstromgenera- 
toren werden durch besondere Turbinen angetrieben. 

Zunächst sind Drei-Etagen-Francis-Turbinen vorgesehen, deren 
Zulaufkammern spiral- 


ist etwa 


förmigausgebildetsind "RT a 
und die bei einem [ala ge 
Nettogefälle von 50 m, 8 Bos eae ER 
einer Wassermenge von CT A eo 
30000 Sek./Litr. und 


86 Umläufen des Lauf- 
rades in der Minute je 
1600 PS leisten sollen. 

Die Turbinen sind 
mit Drehschaufeln 
Finkscher Bauart ver- 
sehen, die durch 
Lenker mit den auf | 
Stahlkugeln gelagerten i 
regulierenden Ringen 
verbunden sind. Die 
Drehbolzen der Schau- 
feln sind auf einbeto- 
nierte Fundamentringe 
gelagert, die man be- 
hufs genauer Zentrie- 
rung durch schmiede- 
eiserne Säulen gegen- 
einander abgestützt hat. Die Kränze der Laufräder sind mit den 
Schaufeln in einem Stück gegossen und besitzen eingeschraubte 
Naben aus Stahl. Damit eine sichere Wasserführung erreicht 
wird, hat man unterhalb jedes Laufrades einen Wasserführungs- 
ring eingebaut, außerdem ist zwischen den zwei oberen Laufrädern 
jeder Turbine eine gußeiserne Ablenkbirne gedacht. 

Die Welle besteht aus zwei Teilen, die miteinander durch 
eine Schalenkupplung mit eingelegten zweiteiligen Fixierringen 
verbunden sind. Zur Fübrung der Welle dienen die beiden Hals- 
lager der- Turbine und außerdem das Generatorlager. Die 
Schmierung der Turbinenlager erfolgt durch eine Schmierpresse, 








Fig. 417. Z. A.: Elektrisch betriebener Lastenaufeug. 
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von der aus das Fett in Gasrohrleitungen nach den Schmierstellen 
geführt wird. 

Das Gewicht der rotierenden Teile der Turbinen wird durch 
ein Kugellager aufgenommen, das auf dem Kreuz des Generators 
untergebracht ist. Die Regulierwelle hängt mit den Regulierringen 
durch Kurbeln und Zugstangen zusammen und auch dieses Ge- 
wicht wird durch ein Kugellager getragen. Oben ist die Regulier- 
welle mit Hilfe einer Kurbel mit dem Präzisions-Öldruck-Regulator 





Fig. 418. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum. 


verbunden, dessen Räderpumpe allerdings im Kellergeschoß auf- 
gestellt werden soll. 

In der Ausstellung soll das ganze Aggregat durch einen 
Elektromotor zeitweilig in Betrieb gesetzt werden, um den In- 
teressenten die Wirkung der Reguliervorrichtung an der Turbine 
selbst zeigen zu können. 


lll. Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau- A.-G. Balcke 
in Bochum. 
(Mit Abbildungen, Fig. 418 bis 425.) 


Eine ebenso umfangreiche wie eigenartige Sammlung moderner | 


Pumpen usw. bilden die Ausstellungsobjekte der Maschinen- 
bau-A.-G. Balcke in Bochum. Allerdings haben wir, ge- 
legentlich des Berichtes über die Brüsseler Ausstellung, schon 
einen Teil dieser Konstruktionen beschrieben (vgl. die betr. Hefte 
des M.-K.), trotz alledem aber sollen wenigstens diejenigen hier 
nochmals mit erwähnt werden, die man kennen muß, um sich ein 
richtiges Bild von der Sammlung und deren Umfang, bezl. Zu- 
sammenstellung zu machen. 

Wir beginnen mit der Balckeschen; 

1. Drillings-Dampfspeisepumpe Mod. DSP (Fig. 418). 

Diese ist überall da am Platze, wo Wert auf eine den zeit- 
gemäßen Anforderungen entsprechende Speisepumpenanlage gelegt 
wird. Sie wird in Form des neuesten vervollkommnetsten Modells 
mit nur einem kombinierten Saug- und Druckventilkasten aus- 


geführt, in dem das zusammengehörige Druckventil jeder Seite 


auf gemeinsamer Spindel sicher befestigt, aber rasch herausnehmbar, 
angeordnet ist. Die Pumpe wird für die größten Leistungen 
sowohl als für jeden Betriebsdruck gebaut. 

Ihre Förderung ist infolge der dreifachen Wirkung sehr 
gleichmäßig; die Speisewasserzufuhr erfolgt in ununterbrochenem 
Strahl und unter größter Schonung der Rückschlagventile und 
Speiseleitungen. — Wer das Klopfen und Stampfen in den Speise- 
leitungen und Vorwärmern bei den älteren Speisepumpen kennt, 
wird diesen Vorzug besonders zu schätzen wissen. — 

Auch bezl. des Antriebs durch Riemen oder vom unmittelbar 
gekuppelten Motor aus, namentlich in letzterem Falle, ist die 
dreifach wirkende Pumpe wegen der gleichmäßigen Kraftabnahme 
günstig. Bei Dampfantrieb läßt sich die Umdrehungszahl ohne 
unverhältnismäßig schwere Räder weit nach unten einstellen, was 
wieder für eine rationelle Speisung wichtig ist. 

Saug- und Druckwindkessel sind in zweckmäßiger Weise un- 
mittelbar unter bezw. über den Ventilen angeordnet, so daß ein 
stoßfreies, sanftes Arbeiten bei höchsten Wassertemperaturen und 
selbst bei raschem Gange gewährleistet ist. Man kann die Pumpen 
daher bei Feuersgefahr mit bedeutend gesteigerter Leistung arbeiten 
lassen und so als wirksame Feuerspritzpumpen verwenden. 











Die Drillings-Speisepumpen können aber auch, und zwar spar- 
samer und vorteilhafter wie direkt wirkende Dampfpumpen, für 
selbsttiitige Kesselspeiseanlagen mit Speisereglern Verwendung 
finden. Sie werden dann mit einer patentierten hydraulischen 
Auslösung ausgerüstet, die bei ganz geschlossenem Speiserobr den 
Pumpendruck ausschaltet, ohne die Pumpe still zu setzen. Bei 
der Konkurrentin der Dreiplungerpumpe, der allgemein bekannten 
Duplexpumpe, treten, wenn ein gewisser Höchstdruck in der 
Speiseleitung erreicht ist, weil die Duplexpumpe unter 
voller Kesselspannung auf dem Kolben stehen bleibt, 
infolge der unvermeidlichen Lässigkeiten große Dampí- 
verluste ein. 

Die Dampfmaschinen der Drillingspumpen (vgl. 
Fig. 418), die auch hochüberhitzten Dampf vertragen, 
sind mit Kolbenschiebersteuerung ausgerüstet; sie werden 
auch als Zwillings- und Kompoundmaschinen gebaut, 
wenn die Wirtschaftlichkeit eine besonders hohe sein 
oder die Pumpe in jeder Stellung angehen soll, ohne 
daß das Klinkwerk benutzt werden müßte. 

Die Drillingspumpen werden für Dampf-, Riemen- 
und elektrischen Antrieb mittels einfachem Riidervor- 
gelege oder noch zeitgemäßer, mittels Spannrolle und 
für beliebige Kesseldrücke bis zu 20 at. gebaut. 

Die ausgestellte Dampf-Drillingspumpe (vgl. Fig. 418 
und 419) leistet bei ca. 155 Umdrehungen in der 
Minute ca. 12,9 cbm/std. auf manometrisch 14 at. 
und hat drei Plunger von je 80 mm Durchmesser 
und 100 mm Hub bei einem Saug- resp. Druck- 
anschluß von 100 resp. 80 mm 1. W. Die seitlich angehängte 
Dampfmaschine hat einen Dampfkolben von 170 mm Durchmesser 
und einen Hub von 150 mm. Die lichte Weite des Anschlusses 
für den Frisch- resp. Abdampf betrügt 40 resp. 45 mm. Im all- 
gemeinen kennzeichnen sich die Balcke-Dampfdrillingspumpen noch 
durch einen geringen Dampfverbrauch, auch speisen sie bei ent- 
sprechender Zulaufhöhe Wasser bis 100°C und darüber. 

2. Die stehenden doppeltwirkenden Kolbenpumpen, 
Bauart SM., nach Fig. 422 eignen sich für Verwendungszwecke, wo 
es auf geringen Grundflächenbedarf ankommt; sie werden für 
Druckhöhen bis 60 und 80 m ausgeführt und vereinigen in sich 
alle Kennzeichen einer zweckmibigen und gut durchgebildeten 
Konstruktion. Auch 
sind sie für ange- 
strengten Dauerbe- 
trieb geeignet, wes- 
halb sie auch gern 
für Wasserwerke 
und Fabrikwasser- 
versorgungen Ver- 
wendung finden. 

Das aus einem 
Gußstück bestehen- 
de zylindrisch aus- 
gebildete Pumpen- 
gehäuse trägt auf 


zwei Säulen die 
Ringschmierlager 
der Kurbelwelle. 


Zwischen den Säu- 
len ist die reichlich 
bemessene zylindri- 





sche Kreuzkopf- 
bahn angeordnet. 
Der Saugwindkessel R 


Fig. 419. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau- 


umschließt den A.-G. Balcke in Bochum. 


eigentlichen Pum- 
penzylinder ringför- 
mig und ist bis hoch iiber die Saugventile hinaufgezogen, die 
Säulen wiederum dienen als Druckwindkessel. i 

Im Zylinder bewegt sich in einer auswechselbaren Büchse 
der Kolben, der je nach dem Verwendungszweck und der Be- 
schaffenheit des Wassers als einfacher Tauchkolben oder mit Weis- 
metall-, Ebonit- oder Ledermanschettliderung ausgeführt wird. 
Der Kolben kann bei diesen Modellen ohne merkbare Schwierig- 
keit und ohne daß man die Kurbelwelle entfernen müßte, nach 
oben ausgebaut werden. 

Als Ventile werden für gewöhnlich die Balckeschen Ring- 





ventile mit reibungsfreier Fiihrung durch kalibrierte Rechteckfeder 
verwendet. Die größeren Modelle des Typs RSM erhalten Doppel- 
ringventile mit Federbelastung oder auf Wunsch Patent H.B.- 
Ventile. Die Vorteile dieser Ventile Fig. 421 bestehen in ge- 
räuschlosem stoßfreiem Arbeiten, geringen Ventilwiderstiinden, 
rechtzeitigem Ventilschluß, guter Wasserführung, geringer Ab- 
nützung, einfacher Montage sowie raschem und billigem Ersatz. 

Große Handlochdeckel gewährleisten die rasche und bequeme 
Zugänglichkeit der Ventile, die ihrerseits nach Lösen der sie 
festhaltenden Druckschrauben leicht jederzeit aus der Pumpe 
herausgenommen werden können. Gewinde, welches festgerostet 
oder eingeschlagene bezw. eingepreßte Ventilsitze, die man ohne 
Zerstörung nicht wieder entfernen kann, haben die Pumpen- 
ventile nicht. 

Die Schmierung erfolgt, soweit möglich, selbsttätig. Die Ring- 
schmierlager der Welle sind ebenso wie das Kurbelzapfenlager bei 
den größeren Pumpen durchweg mit Weißmetall ausgegossen. 
Gegen Umherschleudern des Öles sind Spritzschirme aus Blau- 
blech vorgesehen. 

Diese Modelle eignen sich außer für Riemenantrieb auch für 
Antrieb durch Elektromotor mittels der vorhandenen Zahnräder- 
oder Spannrollen, sowie Antrieb durch Dampfkolben. Die Dampf- 
maschine erhält dann je nach Dampfspannung Dreh- oder Kolben- 
schieber mit fester Expansion. 

Die auf der Ausstellung stehende Pumpe Modell RSM 8 
leistet ca. 19,5 cbm in der Stunde auf manometr. 60 m bei 
ca. 170 Umdrehungen in der Minute; sie besitzt einen Kolben von 
130 mm Durchmesser, einen Hub von BU mm und Saug- bezl. 
Druckanschluß von 100 bezl. 90 mm lichter Weite. 

3. Von Kompressoren stellt genannte Firma zunächst ihren 
AK-Kompressor aus. Es sind das einfach wirkende einstufige 
Luftdruckpumpen, die mit besonderer Rücksichtnahme auf die Ver- 
wendung beim Auffüllen der Windkessel, zum Anlassen von Gas- 
maschinen, Wasserpumpen etc. gebaut sind. Ihre Anwendung ist 
im übrigen überall da zu empfehlen, wo man nur geringe An- 
schaffungskosten aufwenden will, nur wenig Aufstellungsraum zur 
Verfügung hat und der Betrieb mit Pausen durchzuführen ist. 
Die Pumpen können bis 10 at. Überdruck erzeugen und sind bei 
geringerer Pressung ohne weiteres auch für Dauerbetrieb sowie 
als Vakuumpumpen für ca. 90°, Vakuum zu verwenden. 

Der ausgestellte Kompressor Modell RAK 10 ist für Riemen- 
antrieb eingerichtet und hat einen Kolbendurchmesser von 90 mm, 
sowie einen Hub von 100 mm. Die Saugleistung beträgt bei 
ca. 400 Umdrehungen pro Minute ca. 11 cbm/std., der Druck 10 at. 
Der der vorstehenden Leistung entsprechende Kraftbedarf stellt 
sich auf etwa 2,3 PSe. 

Die Konstruktion ist in allen Teilen dem Zweck entsprechend 
möglichst einfach gehalten, so daß das Erfordernis an Wartung 
und Instandhal- 
tung ein geringes 
ist. Die Ventile, 
als Platten- bezw. 
Tellerventile aus 
Tiegelstahl mit 
Federbelastung 
ausgebildet, lie- 
gen im oberen Zy- 
linderdeckel und 
sind so angeord- 
net, daß man sie 
samt ihren Tiegel- 
stahlsitzen nach 
Abnahme der Ven- 
tildeckel leicht 
und rasch her- 
ausnehmen kann. 
Hierzu ist keinerlei sonstige Zerlegung der Maschine oder ihrer 
Rohrleitungen nötig. Die Ventile an sich sind unempfindlich und 
dauerhaft und arbeiten nahezu geräuschlos. 

Die Kompressoren sind nach dem Kapseltyp gebaut und so 
eingerichtet, daß alle arbeitenden Teile staubdicht abgeschlossen 
unter ständiger, reichlicher Ölzufuhr laufen. Hierzu ist eine zu- 
verlässig wirkende Umlaufschmierung angeordnet. Es ist voll- 
kommene Wasserkühlung für Zylinder und Deckel vorgesehen, 
doch können die Kompressoren bei Betrieb mit Pausen auch ganz 
ohne Kühlung arbeiten. Alle Zapfen und Lager sind reichlich 





Fig. 420. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau- 
A.-G. Balcke in Bochum. 





bemessen, so daß die denkbar geringste Abnützung gewähr- 
leistet: wird. 

Diese Kompressoren werden auch für Dampf- und Elektro- 
motorantrieb ausgeführt. 

Zum selbsttätigen Beeinflussen bezw. Abstellen der Kom- 
pressoren, wenn ein beliebig einstellbarer Höchstdruck erreicht 
ist, bedient man sich des Balckeschen Ausschaltventils. 
Dasselbe schaltet den Kompressor auf Leerlauf, indem es die 
Saugleitung abschließt 
und sie erst bei Sinken 
des Druckes im Luft- 
behälter, natürlich eben- 
falls selbsttätig, wieder 
öffnet. Der Ausschalter 
wird fertig angebaut ge- 
liefert und kann auch 
an älteren Kompressoren 
angebracht werden. 

4. Die liegenden 
Einzylinder - Stufen- 
Kompressoren Modell 
RSCG nach Fig. 420 
mit Differential- 
Stufenkolben kenn- 
zeichnen sich durch eine 
ungewöhnlich gedrun- 
gene Bauart; sie dienen 
vorwiegend für Preßluft- 
werkzeuge im Gruben- 
betrieb und besonders 
für bewegliche Anlagen. 

Durch zweckmäßig 
angeordnete, namentlich 
auch die Ventilgehäuse 
einschließende Mantel- 
und Deckelkühlung so- 
wie Zwischenküblung, 
die bei den kleineren 
Typen im Gestell unter- 
gebracht, bei den grö- 
ßeren durch einen neben Fig. 422. 
oder hinter der Maschine Fig. 421 u. 422. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der 
liegenden, ausziehbaren Maschinenbau-A.-G: Balcke in Bochum. 
Röhrenkühler mit Mes- 
singrohren ausgeübt wird, wird ein günstiger Nutzeffekt und 
niedriger Kraftbedarf erreicht. 

Als Ventile werden Stahlplattenventile aus bewährtem Mate- 
rial, auf Stahl- oder Phosphor-Bronze-Sitzen arbeitend und mit 
Nickelindrahtfedern belastet, benutzt. Die Ventile sind leicht zu- 
gänglich und können nach Abnahme des zugehörigen Deckels 
samt ihren Sitzen und Hubfängern ohne weiteres herausgezogen 
werden. Es werden für alle Teile nur beste Rohstoffe verwendet. 

Die Lager erhalten Ringschmierung und die Zapfen werden 
aus Kompoundstahl mit glasharter geschliffener Oberfläche und 
weichem Kern gefertigt. 

Jede Maschine gelangt betriebsfertig nach vorheriger Er- 
probung zum Versand. 

Um Kraft zu ersparen und die Wartung zu vereinfachen, 
empfiehlt sich hier die Anbringung eines selbsttätigen Aus- 
schalters, der bei Überschreitung einer bestimmten, genau ein- 
stellbaren Druckgrenze den Kompressor so lange auf Leerlauf 
schaltet, bis der Druck im Windkessel gesunken ist. 

Der ausgestellte Stufen-Luft-Kompressor Modell RSCG 2 hat 
Kolben von 260/220 mm Durchmesser, einen Hub von 200 mm 
und erbringt. bei ca. 275 Umdrehungen in der Minute eine Saug- 
luftmenge von ca. 150 cbm in der Stunde bei einem Druck von 
10 at. Der hierzu erforderliche Kraftbedarf stellt sich auf etwa 
23 PSe. 

5. Die ausgestellte stehende differential wirkende Riemen- 
Preßpumpe, Fig. 425, besitzt einen differential wirkenden Plunger 
von 35 - 24,5 mm Durchmesser, einen Hub von 60 mm und Saug- 
resp. Druckanschlüsse von 20 bezl. 15 mm lichter Weite. Die 
Leistung beträgt ca. 500 1 pro Stunde gegen einen Akkumulator- 
betriebsdruck von 50 at. Die Tourenzahl stellt sich bei obiger 
Leistung auf ca. 150 in der Minute und der Kraftbedarf auf etwa 
1,5 PSe. an der Pumpenwelle gemessen. 
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Das Gestell ist aus Gußeisen, der Pumpen- und Ventilkórper 
aus Stahlguß und die Welle aus S. M.-Stahl gefertigt. Der An- 
trieb erfolgt durch einen Elektromotor mittels Spannrolle. (An- 
ordnung s. Abbildung der Drillingspumpe.) Letzterer Antrieb, 
der speziell für Preßpumpen schon vielfach ausgeführt wurde, ge- 
währleistet einen ruhigen und geräuschlosen Gang, verhindert Stoß- 
rückwirkungen auf den Motor und läßt ein Übersetzungsverhältnis 
bis 1:10 zu. Infolgedessen ermöglicht dieser Antrieb die Wahl 
eines schnel- 
ler laufenden 
unddaherbil- 
ligeren Mo- 
tors. 

6. Die 
vorstehende 
Pumpe, Fig. 
425, arbeitet 

auf einen 
hydrauli- 
schen Ak- 
kumulator 
von 80 mm 
Plunger- 
Durchmesser 
und 1800 mm 
Hub; Inhalt 
ca. 9 1, Be- 
triebsdruck 
50 at. (vgl. 
Fig. 423). 
Zylinder, 
Stopfbiichse 
und Plunger 
des Akkumu- 
lators beste- 
hen aus Stahl- 
gub, Haupt-, 
Trag- und 
Grundplatte 
aus Gußeisen. 
Durch An- 
schlag und Streichhebel betätigt der Akkumulator eine hydrau- 
lische Auslösung, die bei Höchststand des Akkumulators ein Ab- 
und bei Tiefstand desselben ein Anstellen der Wasserzuführung 
ermöglicht. Die Auslösung ist patentiert und wurde im Heft vom 
3. Februar 1910 d. Z. genau beschrieben; sie arbeitet ohne Störung. 

Für höhere Leistungen, sowie überall da, wo auf größte 
Gleichmäßigkeit der Wasserförderung wie auch der Kraftabnahme 
(elektrischer Antrieb) Wert gelegt werden muß, empfiehlt sich die 
Verwendung der Drillings-Plunger-Preßpumpe mit drei- 
fach gekröpfter Kurbelwelle und um je 120° veısetzten Kurbeln 
in stehender, für größte Leistungen in liegender Bauart. 

Fig. 424 läßt die einfache und dabei gedrängte Bauart dieses 
Typs, sowie die sichere Geradführung der Plunger durch große 
zylindrische Kreuzköpfe erkennen. Der Pumpenkörper wird ent- 
sprechend dem Preßdruck aus Gußeisen, Stahlguß oder Siemens- 
Martin - Stahl gefertigt und die Plunger einfach oder differential- 
wirkend ausgebildet. 

Unmittelbar unter den Ventilkästen ist im unteren Teile des 
Triebwerkgestells ein genügend großer, zugleich als Saugwind- 
kessel dienender Wasserkasten vorgesehen, aus dem die Plunger 
saugen. 

Saug- und Druckventile liegen gewöhnlich unmittelbar über- 
einander, mittels Manschetteinsätzen im Pumpenkörper abgedichtet 
und sehr leicht herausnehmbar. Besonders wertvoll ist die Drei- 
plungerbauart auch durch die große Reserve, die eine solche 
Pumpe in sich schließt, indem jeder Pumpenzylinder mit !/, der 
Leistung für sich betriebsfähig ist, so daß bei notwendigem Man- 
schettenersatz oder sonstigen Instandhaltungsarbeiten nicht stets 
die ganze Anlage still liegen muß. 

Der Antrieb kann durch Riemen von einer Transmission oder 
sonstigen Kraftquelle aus, oder durch Räder von einem Motor, 
oder unmittelbar von einer am Gestell selbst montierten Dampf- 
maschine erfolgen. Zweckmäßig ist unter Umständen auch der 
elektrische Antrieb mittels selbstspannender Gewichts- 
Spannrolle Balckescher Bauweise. (Forts. folgt.) 





Fig. 428. Z.A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-G 
Balcke in Bochum. 





Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den 
Zweitouren-Gleichstrom-Schnellpressen. 
Von Dr. Paul v. Schrott in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 426 bis 431.) 
I. Massenwirkungen der Schnellpressen. 


Die gegenwärtig in Verwendung stehenden Flachform-Schnell- 
pressen lassen sich nach der Art ihres Bewegungsmechanismus ‘in 
zwei Haupttypen unterscheiden: 

I. Stopzylinderpressen, bei denen der Druckzylinder nur 
während des eigentlichen Druckes eine drehende Bewegung aus- 
führt, die übrige Zeit stille steht. 

II. Ein- und Zweitourenmaschinen, bei denen der Druckzylinder 
kontinuierlich rotiert, und zwar bei den Eintourenmaschinen mit 
einer, bei den Zweitourenmaschinen mit zwei Umdrehungen des 
Zylinders pro Druck. 

Bei den Stopzylindermaschinen erfolgt die Hin- und Her- 
bewegung des Karrens meist durch ein Kurbelgetriebe, es ist also 
die Geschwindigkeit des Karrens nicht gleichförmig, sondern sie 
nimmt nach dem Gesetze der Sinusbewegung ab und zu. Während 
der Druckperiode wird der Zylinder durch den Karren zwangliafig 
mitgenommen. 

Die Sinusbewegung von Karren und Zylinder ruft infolge 
der variablen Geschwindigkeit Massenwirkungen hervor, welche 
in bekannter Weise durch Schwungräder ausgeglichen werden 
können. 1) 

Anders liegen die Verhältnisse bei den Ein- und Zweitouren- 
maschinen. Bei diesen erfolgt Karren- und Zylinderantrieb mit 
gleichförmiger Geschwindigkeit, eine zwangläufige Verbindung 
zwischen Karren und Zylinder findet nur im Beginne des Druckes, 
nicht jedoch während desselben statt. Die Karrenumkehr erfolgt 
bier auch durch eine Kurbelbewegung, jedoch auf einem viel 
kürzeren Wege als bei den Stopzylinderpressen. 

Als die verbreitetsten Typen dieser Bewegungsart der Zwei- 
tourenmaschinen mögen die Antriebe der Miehle- und Kotrell- 
presse kurz beschrieben werden. Bei der Miehlepresse Fig. 426 
u. 427 ?) befinden sich an der Unterseite des Karrens, mit diesem fest 
verbunden, zwei Zahnstangen a b, welche seitlich gegeneinander ver- 
stellt sind. Der 
Antrieb erfolgt 
durch zwei Zahn- 
räder, die, die- 
selbe Umfangsge- 
schwindigkeit wie 
der Zylinder ha- 
ben. Um nun die 
Bewegungsum- 
kehr einzuleiten, 
sind dieZahnräder 
mit einer Kurbel 
p, m in fester Ver- 
bindung, die in 
dem Moment, wo 
das Zahnrad außer 
Eingriff mit einer 

Zahnstange 
kommt, in eine 
mit dem Karren 
fest verbundene 
Kulisse n ein- 


schwingt, wobei i 
gleichzeitig das Fig. 424. Z. A.: Die Ausstel Aii der Maschinenbau- 
A.-G.Balcke in Bochum. 





Zahnrad eine seit- 

liche Verschie- 
bung erfährt, wodurch es nach einer Drehung von 180° in die 
andere Zahnstange zum Eingriff gelangt. 

Die Kotrellpresse Fig. 429 u. 4303) besitzt eine einzige auf 
beiden Seiten gezahnte Zahnstange Z, die mit dem Karren fest 
verbunden ist. Durch die Drehung des mit der Zahnstange in 
Eingriff stehenden festgelagerten Rades f erfolgt die Karren- 
bewegung. Am Ende der Zahnstange angelangt, schwingt sich 





1 Dr. H König, Dingl. Pol. Journal 1906, Heft 41 ff. 

2) Entnommen dem D. R. P. Nr. 119908 Kl. 15d. 

3) Entnommen E. Wentscher, Maschinen der amerikanischen Druck-Industrie. 
Berlin 1897. Verlag der Papierzeitung. 
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das Rad um den letzten Zahn der Stange 180° nach abwärts, 
was durch die Lagerung des Rades in einem Vertikalschlitze g 
ermöglicht wird. Durch den Eingriff des Rades f auf der unteren 
Seite der Zahnstange erfolgt nunmehr die Bewegung des Karrens 
in entgegengesetzter Richtung. Die Bewegungsübertragung auf 
die Zahnradwelle erfolgt durch ein Universalgelenk e, durch 
welches die Richtungsänderung der Triebwelle ermöglicht wird. 
Es findet also wie man sieht, die Bewegungsumkehr auf sehr kurzem 
Wege, und bei der gro- 
Ben Geschwindigkeit, welche 
diese Maschinen in den mei- 
sten Fällen besitzen, in dem- 
entsprechend kurzer Zeit 
statt. Aus demselben Grunde 
sind die auftretenden Mas- 
senbeschleunigungsdrücke 
sehr hoch. Es hat sich 
daher die Anwendung von 
Schwungrädern hier als un- 
tunlich erwiesen, und wurde 
die Einschaltung elastischer 
Zwischenmittel zur Aufnahme 
der Stoßwirkung beim Hub- 
wechsel nötig. Stahlfedern, 
die im Anfang zur Anwen- 
dung kamen, erwiesen sich 
aber als ungünstig, da häu- 
figer Bruch und ungenügende 
Elastizität nicht nur das Re- 
sultat der Druckarbeit, son- 
dern auch den Bestand und 
die Dauer der Maschine in- 
folge der auftretenden Erschütterungen beeinträchtigten. Man griff 
daher zu einem besser elastischen Mittel, der Luft. Der Einbau 
kleiner Luftkompressoren hatte auch den gewünschten Erfolg und 


ist heute diese Methode der Kompensation der Beschleunigungs- 
drücke die allein 


angewendete.!) 


Il. Theorieder 
Luftpuffer. 


Wiibrend der 
Bewegung des 
Karrens mit 
gleichfórmiger 
Geschwindigkeit 
treten Massen- 
wirkungen über- 
a haupt nicht auf. 
Es fällt daher 
im Beschleuni- 
gungsdruckdia- 
gramm dieser 
Teil der Kurve 
mit der x-Achse 
zusammen. Ein 
Beschleuni- 
gungsdruck tritt 
erst beim Ge- 
schwindigkeits- 
wechsel ein, das 
ist von jenem 
b Momente ange- 


Fig. 427. fangen, in wel- 
Fig. 426 u. 427. Z. A.: Die Ausgleichung der Massen- chem die Kurbel 
wirkungen bei den Zweitouren-Gleichstrom-Schnellpressen. be, gie Kulisse 


einschwingt. Es 
beginnt in diesem Punkte eine Kurbelbewegung, wobei die Um- 
fangsgeschwindigkeit der Kurbel konstant und gleich der Umfangs- 
geschwindigkeit des Druckzylinders oder der gleichfórmigen Karren- 
geschwindigkeit zu Beginn der Kurbelbewegung ist. 
Da hier die Voraussetzung unendlich langer Schubstangen zu 
Recht besteht, so ist der Karrenweg Fig. 428 in einer beliebigen 
Stellung der Kurbel s =r- sin «, daher die Karrengeschwindigkeit 





Fig. 425. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der 
Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum. 
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1) Darüber siehe auch König 1. c. 











o N S = ist abe S V 
=r-cose«e-. , nun ist aber SS? 
dt get E gt 


de -. 
dt 
konstante Umfangsgeschwindigkeit der Kurbel, welche gleich der 
Karrengeschwindigkeit ist, bezeichnet. 


in diesem Punkte v = 


der Winkelgeschwindigkeit der Kurbel Wes i wenn c die 


e 
Daher auch: y=rc0s« —=G-co0s qa. 
r 


Die Karrenverzigerung : 


LAN N si da c? si 
BR no LEE na. 
Der Beschleunigungsdruck : 
D > d 
Q=Mp und daM= ., Q = = - sin &, 
g g Y 
trägt man diese Größe als Ordinate über dem Karrenweg als 
Abszysse auf, so muß die Darstellung eine Gerade sein, da: 
SS sin a 
A dee 8 8 
AEN A: 
ES 


r-sing 


er 
So 
eine konstante Größe ist. 

Der jeweilige Tangentialdruck am Kurbelumfange: 

T=Q cos «. 

Zur Aufzeichnung des Beschleunigungs- und Tangentialdruck- 
diagrammes wurden die Abmes- 
sungen und Gewichte einer aus- 
gefiihrten Miehlepresse verwendet. 
Bei derselben war der Durch- 
messer des Kurbelkreises d gleich 
dem Teilkreisdurchmesser des 
Triebzahnrades, gleich ?/, des 
Druckzylinderdurchmessers D. Auf 
einen Karren-Hin- und Rückgang 
kommen zwei Zylinderumdrehun- 





gen. Es besteht daher die Be- 
ziehung: 
2:s=2-D-n, s=D-z, 
BE gare 


Vom Karrenwege entfällt die Fig. 428. Z. A.: Die Ausgleichung der 
Länge von r auf jeder Seite für Massenwirkungen bei den Zweitouren- 
die Kurbelbewegung, so daß: Gieichstrom-Schnellpressen. 

8 - r- m — 2. r = (3 -mr — 2)-r 

der Weg der gleichförmigen Geschwindigkeit ist. Während das 
Beschleunigungs-Druckdiagramm über dem Karrenweg als Abszysse 
aufgetragen wird, muß das Tangentialdruck- oder eigentliche 
Arbeitsdiagramm über dem wirklichen Kurbelumfangsweg ver- 
zeichnet werden. 

Wie man aus dem Diagramm Fig. 431 entnehmen kann, ist 
die Massenwirkung für «= 90°. sin« — 1 in der Karrentotlage 
ein Maximum. 

Zur Ausgleichung dieser Massenwirkung wird nun die Kom- 
pression atmosphirischer Luft verwendet. Diesem Zwecke dienen 
die an dem Karren befestigten Kolben, die während der Be- 
wegungsumkehr in die am Maschinengestelle fest angebrachten 
Luftzylinder hineingepreßt werden. (Bei der Kotrellpresse ist 
der Zylinder am Karren, der Kolben am Gestell befestigt.) 

Die Kompression der Luft im Zylinder kann der Einfachheit 
balber als isothermisch vorausgesetzt werden, da eine nennens- 
werte Erwärmung der Luft im Zylinder nicht angenommen werden 
kann; eine Annahme, deren Zulässigkeit durch die angestellten 
Indikatorversuche bestätigt wurde (siehe unter VI). 

Für eine bestimmte Geschwindigkeit des Karrens, d. h. für 
eine bestimmte Produktion der Presse pro Stunde lassen sich die 
auftretenden Beschleunigungsdrücke, welche in der Karrentotlage 
ihr Maximum erreichen leicht berechnen. 

Die erwähnte Presse besitzt einen Kurbelradius d = 209 mm, 
und einen Druckzylinderdurchmesser D— 627 mm. Da der Zylinder 
für einen Druck zwei Touren macht, so ist seine Umfangs- bezw. 
die Karrengeschwindigkeit bei einer Produktion von N Drucken 
2-N-D-a 

3600 ` 





in der Stunde c = 


Das Gewicht der im Kurbelzapfen angreifenden hin- und her- 
bewegten Massen beträgt 720 kg. Bei der Maximalleistung der 
Presse von 1800 Drucken pro Stunde ist c = 1,97 m/Sek. und der 
Beschleunigungsdruck in der Karrentotlage: 


q — 720 197% 1360 kg, 


9,81 0,209 ka 

Aus diesem maximal auftretenden Beschleunigungsdruck kann 
unter Annahme eines bestimmten Zylinderquerschnittes, den 
zur Kompensation er- 
forderlichen Kom- 
pressionsdruck leicht 
bestimmen. Ist F der 
Zylinderquerschnitt 
in cm?, pm der ge- 

suchte maximale 
Druck im Zylinder 
in at. abs., so ist 
F (pm — 1) = Q, 


+-1;im vor- 


nan 


i 


Pm == F 
ist 
da- 


liegenden Falle 
F = 400 cm”, 
1860 
ber pm = 400 -+1 
= 4,4 at. abs. 
Beianderen Pro- 
duktionen der Presse 
wird der Beschleuni- 
gungsdruck in der 


schen Verhältnis zur 
Geschwindigkeit ab- 
nehmen. 

Es ist nun von 
großer Wichtigkeit 
die Kompensation 
dieser Massendrücke 





Totlage im quadrati- | 





= 28 — 


Karrenbewegung kann nicht herbeigeführt werden, da die Kurve 
der isothermischen Kompression, die durch eine Gerade darge- 
stellte Kurve des Beschleunigungsdruckes höchstens in zwei Punkten 
schneiden kann, in allen anderen Punkten, entweder der Be- 
schleunigungs- oder der Kompressionsdruck überwiegen wird. 
(Fortsetzung folgt.) 


| Winke aus der Praxis. 


72. Neues zur Aluminiumiótung. 
Vor kurzem sind zwei Neuerungen zum Löten von Aluminium 
aufgetaucht, von denen die unter Nr. 229061 patentierte ein 
Lötverfahren ist, das sich dadurch kennzeichnet, daß zwischen 








| den Löträndern durch Verzähnung, Vorsprünge oder Zwischen- 


lagen, Zwischenräume gebildet werden, die ein Durchfließen des 
schwerflússigen Lötmetalls durch die Lötfuge ermöglichen und 


| so eine innige Verschmelzung der Riinder herbeiführen sollen. 


An sich bezweckt das von Carl Steinweg in Lüdenscheid 
angegebene Verfahren das Löten von Aluminium mit aluminium- 
reichen Lot oder reinem Aluminium. 

Dem Genannten ist dann unter 231149 noch ein Flop, 
mittel für derartige Lötungen patentiert worden. Dasselbe be- 
steht aus einem Salzgemisch, das Chlor und Fluor als Anionen, 
Aluminium und Alkalimetalle als Kationen enthält. Kennzeichnend 


| für das Lötmittel ist speziell der Umstand, daß die Alkalimetalle 


ausschließlich oder zum größten Teile Lithium sind. 





73. Das praktische Arbeiten im Hammer- und Preßwerk. 
Von Heinr. Schaaf in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 432 bis 440.) 


V. Hammerbär mit angeschmiedeter Kolbenstange 
und Kolben. 


Der in Fig. 432 dargestellte Hammerbär wurde der Dreherei 
vom Hammer- und Preßwerk mit entsprechender Zugabe zur 


Fig. 430. à a Weiterbearbeitung geliefert. Die Maße der Zeichnung sind 
Fig. 429 u. 430. Z. A.: Die Ausgleichung der Massen- nach zwei Gesichts- Fertigmaße. 
wirkungen bei den Zweitouren-Gleichstrom-Schnellpressen. punkten hin zu be- 
stimmen. Einerseits 1. Berechnung des Schmiedegewichts. 
soll sich der Hubwechsel drucklos verziehen, da sonst schäd- Zugabe für das Abdrehen 10 mm Schnitt ringsum, 25 mm 
liche Stöße und Erschütterungen der Maschinen eintreten, welche | Schnitt länge. 
Gewicht des Kolbens 
Kurbel Kurbel = 230 Durchm. 
leich . d 
bewegung ____ Te Geschwindigkeit ` ` bewegung 115 mm lang — 325,78 X 0,115 =~ 37,5% 
Gewicht der Kolbenstange 
= 120 Durchm., 
670 — 25 lang = 88,7 X 0,645 =~ 57,0, 


Karrenweg 


Fig. 431. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweitouren- 
Gleichstrom-Schnellpressen. 


einen ruhigen Gang auf die Dauer gefährden. Anderseits muß 
die Kompensation so erfolgen, daß durch etwa nicht kompensierte 
freie Druckwirkungen, Triebrad, Zabnstange und Zahnrad nicht 


in übermäßiger Weise beansprucht und dementsprechend stark | 


abgenützt werden, was in kurzer Zeit das Druckresultat durch 
Schmitzbildung ungünstig beeinflussen würde. Erfolgt vollständige 
Kompensation des Beschleunigungsdruckes in der Kurbeltotlage, 
so ist damit der Bedingung des druckfreien Hubwechsels ent- 
sprochen. Eine vollständige Kompensation in allen Punkten der 





Q Gewicht des Birs 
t EE 1,85 = ~ 107,0 


201,5 kg 
Das Schmiedegewicht betrug mithin: ~ 202 kg. 


2. Maximalgewicht. 
Dasselbe betrug in diesem Falle 8%, vom Schmiede- 
gewicht, zum Schmiedegewicht hinzu addiert: 
8°/, von 202 kg =8-2,02 =~ 16 kg 
+ 202 , 
218 kg 


3. Blockgewicht. 
Fiir den Rohblock kommt als Zuschlag ein Mehr- 
aufwand von 30%, des Schmiedegewichtes in Betracht. 
30%, von 218 = 0,3-218—= 65,4 kg 
+218 , 
- 283,5 = ~ 285 ke 
Mithin hatte der in Frage kommende Rohblock ein Gewicht 
von 285 kg. 


4. Schmieden. 


Die Fertigstellung dieses Schmiedestiickes wurde unter einem 
40 Zentner- Hammer bewirkt und wurde dasselbe unter einem 
100 Zentner-Hammer auf Bärdicke vorgeschmiedet, d. b. auf die 
Dimension 260 X 230 mm = ~ 607 mm lang, wie Fig. 435 
angibt. Dann wurde das Gewicht des Kolbens und der Kolben- 





stange addiert und berechnet wieviel an Linge von der Dimension 
260 X 230 fúr das Gewicht der Letzteren nótig war. 


Kolbengewicht = 37,5 kg 
Kolbenstangengewicht = 57,0 , 


— 104,5 kg 
Dieses Gewicht wurde nach oben auf 110 kg abgerundet. 
Der laufende m von dem vorgeschmiedeten Stück 260 x 230 
wiegt ~ 470 kg; mithin ergab sich eine abzuballende Länge für 
Kolben und Kolbenstange von: 


110 : 470 = 0,234 m = ~ 235 mm. 


Le 





= 235 m ZJZ- 
Fig. 434. Fig. 436. 
Fig. 482 bis 485. Z. A.: Das praktische Arbeiten im Hammer- und Preßwerk. 


Die zuletzt gefundene Länge von 235 mm mußte, wie Fig. 432 
angibt, vom Stück eingeballt und dann uuf Kolbenstärke = 230 mm 
Durchm. abgestreckt werden (vgl. Fig. 435). 

Die Länge ergibt sich nach dem Ausstrecken der Rechnung 
wie folgt: , 

Der laufende m von 230 mm Durchmesser wiegt nach der 
Tabelle für Quadrat- und Rundstahl = 325,78 kg; 


mithin: 110: 326 = 0,307 m = 307 mm. 


Der Laie, d. h. der Nichtfachmann wiirde den Vorgang des 
Schmiedens wie er bis jetzt beschrieben wurde, ohne weiteres als 
vollkommen hinnehmen, nicht so der Fachmann; er weiß, daß die 
oben festgestellte, für Kolben und Kolbenstange abzuballende 
Länge von 235 mm nur dann genügt, wenn das auf 260 X 230 mm 
vorgeschmiedete Stück nach dem Vorschmieden am schlechten 
Kopf sauber gerade abgehauen wird, so daß von der abgehauenen 
Kante 235 mm, für das Absetzen eingeballt werden könnte. 

Wurde der schlechte Kopf des Stückes nach dem Vor- 
schmieden vom Hammerschmied am 100 Zentner-Hammer nicht 
abgehauen, so schmiedet der Hammerschmied vom 40 Zentner- 
Hammer in der ersten Hitze auf Kolbendurchmesser vom guten 
Kopf an gerechnet und muß in diesem Falle wie in Fig. 433 *) 
- dargestellt, statt 285 mm ca. 250 mm vom guten Kopf an ge- 
messen, einballen und dann zunächst auf Kolbenstärke mit Zugabe 
im Spitzsattel abstrecken (Fig. 488). 

Nach dem Ausschmieden ergab sich eine Länge von ca. 360 mm. 
Es mußte jetzt zunächst die Kolbenstange abgeballt werden. 

Der laufende Meter von 230 mm Durchmesser wiegt 326 kg. 
Das Gewicht der Kolbenstange ist = 57 kg, 

57:326 =~ 175 mm. 

Es wurde nun mit dem Dreikantdraht für die Kolben 
stange abgeballt wie Fig. 438 zeigt und dann dieselbe 
zunächst im Winkelsattel roh geschmiedet. Dann wurde 
das Stück herumgedreht, im Ofen von neuem erwärmt und 
in der zweiten Hitze die Kolbenstange sauber mittels Schlicht- 
lage geschlichtet und das Bärstück auf die Länge von 
245 mm abgehauen, wie Fig. 437 angibt. 

Da das Arbeitsstück in der zum Hüttenwerk gehörigen 
mechanischen Werkstatt fertiggestellt wurde, so wurde der 
Kolben nicht unter dem Hammer auf Länge abgehauen, sondern 
auf der Drehbank abgestochen. —. 

Im Vorstehenden wurde vom guten (a) und schlechten (b) Kopf- 
ende des Rohblockes gesprochen. Es ist dieses für den Laien ohne 
weiteres nicht verständlich und soll daher kurz näher erklärt werden: 

In den Stahlwerken, wo die Blöcke gegossen werden, wird 
das flüssige Material in transportablen Gießpfannen abgezogen und 
dann in die, die Blöcke liefernden Kokillen gegossen. Um ein 
möglichst gutes Material zu erhalten, gießt man den flüssigen 


also: 


*) In Fig. 488 beseichnet a den guten, b den schlechten Kopf. 


ege da ee 
Fig 


249 — 








Stahl vielfach von unten nach oben aufsteigend in die Kokille. 
Schlacke und sonstige Beimengungen sammeln sich dabei an der ` 
Oberfläche des Blockes an und bilden den sogen. schlechten Kopf 
des Letzteren. 


VI. Kurbelachse. 


Fig. 436 stellt eine Kurbelachse dar, die der Dreherei vom 
Hammerwerk geliefert werden sollte. Die Achse ist doppelt ge- 
kröpft und erhält zwei um 90° versetzte Kurbelblätter. 

Vorgeschrieben als.Zugabe für die Bearbeitung waren 20 mm 
auf den Durchmesser und 25 mm Längsschnitt. 

Es wurde zunächst das Schmiedegewicht wie folgt berechnet: 


1. Schmiedegewicht. 
128 Durchm. = 380 mm lang = 0,38 X 100,95 kg == 38,7 kg 
2.75 X 3,45 X 155 X 7,85 =1156 , 
128 Durchm. = 1225 mm lang = 1,225 X 100,95 kg = 134,0 , 





2,75 X 3,45 X 1,55 X 7,85 = 1156 , 
128 Durchm. = 380 mm lang == 0,30 X 100,95 kg = 38,7 , 
== 442.6 kg 


2. Maximalgewicht. 

Als Maximalgewicht wurden 6°/, vom Schmiedegewicht zum 
Schmiedegewicht zugeschlagen. 

6%, von 442 = 26,52 kg 
+ 442,00 , 
= 468,52 = ~ 468 kg. 

3. Blockgewicht. 

Für den Rohblock durften in diesem Falle nicht unter 40°, 
vom Maximalgewicht zum Maximalgewicht addiert werden. Der 
Sicherheit halber wurde jedoch mit 50°/, gerechnet. 

50°, von 468 = 234,0 kg 
+ 468,0 , 
— 702,0 kg. 

4. Schmieden: 

Der Rohblock wurde unter dem 100 Zentner- Hammer auf 
350 Durchmesser vorgeschmiedet und dann dem 40 Zentner-Hammer 
zur Weiterbearbeitung abgeliefert. 

Hier wurde das vorgeschmiedete Stück zunächst 390 mm 
breit und 180 mm dick ausgeschmiedet; (siehe Fig. 439) und 
ergab sich eine ausgeschmiedete Länge von ca. 1276 mm. Dann 
wurde ein Schenkel auf Gewicht berechnet und vom besten Kopf 
des Blockes so viel Material hochkant eingehauen, daß ein Keil- 
ausschnitt herausgeschnitten werden konnte, Die Abmessungen 
des Keilausschnittes betrugen, wie Fig. 439 angibt, 230 X 80 
x 180 mm; das Keilgewicht war mithin 
= 1,15 X 0,8 X 1,8 X 7,85 = ~ 16,9 kg. 
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Fig. 438. 
Fig. 436 bis 488. Z. A.: Das praktische Arbeilen im Hammer- und PreLuerk. 


. 487. 


Das Gewicht für den lfd. m 390 X 180 = 550 kg. 

Für den Kurbelachsschenkel ergab sich ein Schmiede- 
gewicht von 38,7 kg; mithin wären 38,7 :550 =73 mm die 
für die Achsschenkel einzuhauende Länge Da jedoch noch 
das Keilgewicht zu berücksichtigen war, so betrug die anzu- 
setzende Länge = 38,7 + 16,9 : 550 = 55,6 : 550 = ~ 100 mm. 
Erfahrungsgemäß gibt man etwas zu, wie in Fig. 439 zu er- 
sehen ist. 

Dann wurde das Mittelstück der Achse berechnet, vermehrt 
um zwei Keilausschnitte von denselben Abmessungen wie schon 
angegeben. 


Gewicht des Mittelstückes = 134 kg 
+ Gewicht zweier Keilausschnitte = ~ 34 , 
168 kg. 
Gewicht des lfd. m von 390 X 180 — 550 kg 
mithin 168 : 550 = ~ 305 mm. 
Es wurde nun hochkant ein- 
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Er ee ~ gehauen und die Keile herausge- 
| i A 3]? schnitten, wie in Skz. 440 ersicht- 
AS Q|: lich. Dann wurden das Mittel- 
-Y stück und der Zapfen herunterge- 
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Fig. 440. 
Fig. 489 u. 440. Z. A.: Das praktische Arbeiten im Hammer- und Preßwerk. 


gang waren zwei Hitzen erforderlich; d. h. das Stück mußte hierzu 
zweimal im Ofen erwärmt werden. In der ersten Hitze wurden die 
Keile eingehauen und ausgeschnitten und dann das Mittelstück und 
der Zapfen heruntergesetzt; und zwar geschah dieses auf dem Flach- 
satte. In der zweiten Hitze wurde dann auf dem Flachsattel 
weiter gearbeitet und zwar Zapfen und Mittelstiick vierkantig 
ausgerichtet, die Kanten gebrochen und dann im Schlichtsattel 
sauber rund geschlichtet. Hierauf drehte man das Schmiedestück 
herum und erwärmte es im Ofen von neuem. Sodann wurde die 
Kurbelwelle wieder unter den Hammer gebracht und mit dem 
zweiten Zapfen eben so verfahren, wie mit dem ersten. 

Nachdem so die Kurbelachse auf Maß fertig geschmiedet 
war, wurde sie verwunden; d. h. es wurden die beiden Kurbel- 
blätter um 90° verdreht. | 
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| material d aufnehmen kann. 





Sprechsaal. 


Hierzu ist zu bemerken, daß die einzelnen Hitzen schnell 
ausgenützt werden müssen; d. h. der Hammerschmied muß die 
Berechnungen zum größten Teil vorher oder in der Zeit, die 
zum neuen Erhitzen der Welle dient, machen. Das Vor- und 
Fertigschmieden der Kurbelwelle nahm ca. 7 Stunden in An- 
spruch. 

Die Maße in Fig. 440 sind Schmiedemaße. 


74. Neuartige verbesserte Rohrverbindung. 
(Mit Abbildung, Fig. 441.) 


Wie aus der beigefügten Skizze, Fig. 441, ersichtlich, sind 
bei dieser, der British Welding Company ltd. in London SW. 
und Ezekiel Grayson Constantine in London, in England 
unter Nr. 19843 am 25. August 1910 paten- 
tierten Verbindung die beiden Rohrenden a 
und b miteinander durch eine Art Rohrmuffe 
verbunden, wobei das muffenförmige Ende in eine 
erweiterte Hülse e ausläuft, konzentrisch zum 
Rohrende a. Dadurch wird mit diesem Rohr- 
ende eine Stopfbüchse gebildet, die das Packungs- 
Die Hülse c ist 
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an ihrem Ende bei e umgebördelt und bei f - N ` 

schräg abgeflacht, so daß eine Schulter entsteht, N " Cima 

gegen die sich ein loser Flanschenring g legt, —— 

mit einer Hülse h, die teilweise den Muffen- Fig. 441. Z.A.: Neu- 

teil c umgibt. artige verbesserte 
Rohrverbindung. 


Ein weiterer loser Flanschenring i mit einem 
Ansatz k, der als Stopfbüchsenbrille für das 
Packungsmaterial dient, legt sich um das Rohrende a und kann 
durch Bolzenschrauben | in der üblichen Weise angezogen werden. 
Dadurch, daß sich die Hülse h der losen Flansche g gegen das 
Muffenende c legt und so gewissermaßen dieses stützt, kann die 
Wandstärke der Muffe dünner gehalten werden, als bei den nor- 
malen Rohrmuffen. D. 











Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 
Herrn Karl Rd. in Burg. 

Sie beklagen sich, daß der „Prakt. Mascb. Konstr.* nicht auch 
andauernd über die Fortschritte im Luftschiffbau berichtet. Der 
Unterz. bittet Sie sich doch einmal die „Berichte“ der Tagesblätter 
anzusehen. Heute lautet der Bericht so, morgen wird er wider- 
rufen und übermorgen berichtet eine zweite Zeitung noch anders. 
Das kommt einfach daher, weil die Luftschiffswerften gar kein 
Interesse daran haben wirkliches, d. h. zuverlässiges Material zu 
veröffentlichen (und die Militärbehörde gar erst recht nicht!) und 
weil weiter im Publikum selbst ein gewisses Sensationsbedürfnis 
schlummert. Das Publikum verlangt direkt aufgebauschte Berichte 
und wer ihm diese nicht vorsetzen kann, gilt ihm nichts. — 
Eine technische Zeitschrift aber, die ernsthaft genommen sein 
will und als solche darf der „M. K.“ doch wohl gelten, darf 
diesem Sensationsbediirfnis unter keinen Umständen Rechnung 
tragen ; ihre Berichte müssen zuverlässig und auch technisch 
einwandfrei sein. Da aber, wie gesagt technisch zuverlässige 
Daten nicht zu erhalten sind, so scheidet eben eine dauernde 
Berichterstattung über die Fortschritte im Luftschiffbau für den 
„M. K.“ geradeso aus, wie über die Fortschritte auf rein militä- 
rischen und kriegstechnischem Gebiete. 

Ihre Anfrage nach den Hauptdaten des neuen 
Passagierluftschiffes ,,L. Z. X“ können wir an Hand unseres 
Materials nur wie folgt beantworten: 

Der „L. Z. X“ ist das 10. Luftschiff Zeppelins, das voraus- 
sichtlich den Ersatz für die zerstörte „Deutschland“ bilden und 
als Passagierluftschift nach Baden-Baden gehen wird. Es hat, 
wie der Korrespondenz „Heer und Politik“ geschrieben wird, eine 
Länge von 148 m und einen Durchmesser von 14 m. Der Inhalt 
des Luftschiffes beträgt 19300 cbm. Die Motoren des Luftschiffes 


*) L. Z. X führt bekanntlich zur Zeit schon längere Probefahrten aus. 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


sind in der eigenen Motorwerkstatt des Luftschiffbau Zeppelin her- 
gestellte Maybach-Motoren. Die drei Motore werden zusammen 
über eine Leistung von 440 PS verfügen. (Bisher waren die 
Zeppelin-Luftschiffe bekanntlich nur mit 360 PS ausgerüstet.) 

Zur Führung und Bedienung des Luftschiffes sind 9 Personen 
notwendig. In der Passagierkabine können 24 Personen als Fahr- 
gäste Platz finden, so daß die gesamte Personenbesatzung des Luft- 
schiffes sich auf 33 beläuft. 

Das Luftschiff wird mit Hilfe der neuen Motoren eine Eigen- 
geschwindigkeit von 16,5 bis 17 m in der Sekunde erreichen, 
wird also die Durchschnittsgeschwindigkeit der früheren Zeppeline 
bedeutend übertreffen. Die Kraftübertragung findet durch Stahl- 
rohre auf Schrauben statt, die einen Durchmesser von 4,4 m haben. 
Die Steuerung wird von dem verbesserten Typ der Steuerung des 
„L. Z. VIII“ sein. 

Das Luftschiff hat eine Tragfähigkeit von 5500 kg Nutzlast 
in Meereshöhe. Der Nutzauftrieb nimmt um 200 kg bei je 80 m 
Höhe über dem Meeresspiegel ab. Hinsichtlich der Ausstattung 
gleicht das neue Luftschiff dem früheren Passagierluftschiff 
„Deutschland“. W. 
Zum Artike): Wasserrohr-Dampfkessel von 300 qm Heiz- 
fliche mit Uberhitzer, auf Seite 159 des ,Prakt. Masch.- 

Konstr.* 1911 (Heft 10). 

In Ergiinzung des unter obigem Titel erschienenen Artikels 
bemerken wir, daß die in Fig. 286 auf Seite 159 eingeschriebenen 
Maaße wie folgt zu ändern sind: 

Es ist zu schreiben, statt: 

6200 = 5000, 7400 = 6100, 2200 = 1850, 8200 — 6000, 
5400 = 4400 und 8000 = 6400. 
Die Redaktion. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


44, Jahrgang. Nr. 31. Begründet von W. H. Uhland. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


3. August 1911. 


Für unverlangt 


eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rückporto. 
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Maschine zu driicken. 
Ein neuer amerikanischer Gasgenerator. 
(Mit Abbildung, Fig. 442.) 


Feuer den Zug absperrt. Daneben kann man den Exhaustor jedoch 
auch zum Anblasen des Feuers benutzen, wenn man den Generator 
nach längerer Ruhepause wieder einstellt, ebenso um Gas zur 


Der Generator Fig. 442 stellt sich als Stahlzylinder dar, in 
den unterhalb der Feuerzone ein ringförmiger Verdampfer ein- 
gebaut ist. Der Stahlmantel an sich ruht mit dem unteren Ende 


Seitens der Gibbs Gas Engine Company in Atlanta, | in einer wassergefüllten Grube. In das Zentrum dieser Grube, 


wird seit kurzem ein neuer Generator für bituminöse | die sich nach oben hin bis zu dem ausgemauerten Teile des 


Brennstoffe aus- 
geführt, der nach 
dem „Niedersaugver- 
fahren“ arbeitet. Der 
Apparat besteht aus 
dem eigentlichen Ge- 
nerator in den mit 
Wasserdampf ge- 
sättigte Luft durch 
das  Brennmaterial 
von oben nach unten 
gesaugt wird, um 
so die erforderliche 
Mischung von Gasen 
herzustellen. Weiter 
gehört dazu ein 
Kübler, in dem gas- 
förmiger Teer und 
andere Unreinlich- 
keiten abgefangen, 
zurückgehalten und 
ausgewaschen wer- 
den. Des ferneren 
umfaßt er einen 
Koksskrubber von 
zylindrischer Form, 
in dem der eigent- 
liche Kühl- und Rei- 
nigungsprozeß in der 
üblichen Weise 
durchgeführt wird 
Endlich gehört dazu 
ein Reiniger, der mit 
Sägespänen gefüllt 
ist, um das noch 
feuchte aus dem 
Skrubber kommende 3: NJ | . A EEE 1 
Gas vollständig zu fo. KL fr 22e. 
reinigen und zu 2a ou TR A RS ee D or E 


trocknen. Der nötige — Fig. 443. Z. A.: Ein neuer amerikanischer Gasgenerator. 
Saugzug wird durch 
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Mantels erstreckt, ist 
ein Kegel eingebaut, 
um jede ungleich- 
mäßige Ablagerung 
der sich bildenden 
Klinker zu verhin- 
dern. Der äußere 
Mantel des Verdamp- 
fers und die innere 
Verkleidung f des 
Mantels in Verbin- 
dung mit einer Prell- 
platte bilden eine 


_ Gas-Ausgleichkam- 


mer, die eine gleich- 
mäßige Verteilung 
des Zuges über das 
ganze Brennmaterial 
sichern, indem das 
Gas aus dem Zen- 
trum in einem ring- 
förmigen Strome ent- 
nommen wird, der 
in horizontaler Rich- 
tung vom Zentrum 
nach den beiden Ein- 
lässen der Ausgleich- 
kammer ausströmt. 
Die Luft wird ober- 
halb der Wasserober- 
fläche in den Ver- 
dampfer durch Röh- 
ren eingesaugt. Der 
Dampf steigt durch 
ähnliche Röhren nach 
oben und tritt un- 
mittelbar oberhalb 
des Brennstoffes in 
die Verbrennungs- 
kammer ein. Die 
Robre sind durch die 


einen Exhaustor der Garden City Type erzeugt. Der Exhaustor | Ziegelausfütterung des Ofens vollständig verdeckt und infolge- 


ist durch einen kleinen Druckausgleicher sowie ein automatisches | dessen einerseits vor zu großer 


Überhitzung gesichert, auf der 


Druckregulierventil mit einem Beipaß verbunden, der eine Druck- | anderen Seite aber wird ihr Inhalt doch noch stark angewúrmt. 
überschreitung im Ofen dadurch verhindert, daß er bei zu scharfem | Der Verdampfer dient gleichzeitig als eine ebenso einfache, 


wie sichere Stiitze fiir die zylindrische Ausmauerung aus normalen 
feuerfesten Ziegeln im Ofenteile f. 

Ein Rost fehlt dem Generator. Es ruht also das gerade im 
Brande stehende Material unmittelbar auf der Asche. Dement- 
sprechend sind dann naturgemäß die Wandungen des Verdampfers 
nur der Einwirkung der Asche und heißen Gase ausgesetzt. Die 
Feuerzone selbst befindet sich weiter oben. 

Der Kopf des Generators ist mit einem Drehverschluß ver- 
sehen, der sowohl zum Beschicken des Generators als auch zur 
Revision des Schachtes und Kontrolle des Brandes dient. Man 
darf ihn während des Betriebes rubig einmal aufmachen, ohne daß 
darunter die Qualität des Gases litte. Ebenso darf der sonst 
übliche Beschickungstrichter hier ruhig fehlen. Das Schüren des 
Feuers geschieht durch das in Fig. 442 links am Mantel g, sicht- 
bare Schürloch, das gleichzeitig auch als Schauloch ausgebildet ist. 
Da nun weiter der Zug des Ofens nach abwärts gerichtet ist, so 
werden hier alle flüchtigen Teerbestandteile vom Feuer selbst ver- 
nichtet, die Asche aber, wie schon angedeutet, nach unten ausgestoßen. 

Der Kühler besteht aus zwei vertikal gestellten weiten 
Rohren h, die innen je mit einem System von Zerstäubern h, 
versehen sind. Durch die Zerstiuber kann man Wasser gegen 
die Rohrwandungen ausspritzen, um auf diese Weise das aus dem 
Generator kommende, trotz der Abkühlung, die es im Verdampfer 
erfährt, immer noch sehr heiße Gas noch weiter abzukühlen. Das 
erste der beiden Rohre des Kühlers h steht durch ein Fallrohr 
mit dem Wasserbassin unterhalb des Generators in Verbindung; 
das zweite Rohr dagegen läßt das Wasser unmittelbar in den 
Skrubber i fließen. Außerdem ist zwischen die beiden vertikalen 
Rohrschenkel des Kühlers h noch ein kurzes Umführungsstück 
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seite des Exhaustors geführt, der durch ein Ventil betätigt wird, 
das sich auf bestimmte Spannungen einstellen läßt, so daß man 
in der Lage ist, Gas von beliebiger Spannung abzugeben. Hier und 
da verwendet man in Verbindung mit dem Akerlund-Generator auch 
einen Gasometer mit sogenanntem Schmetterlings-Regulier-Ventil, in 
der Hauptsache jedoch genügt die vorher beschriebene Einrichtung. 

Die normale Akerlund-Generator-Anlage bedarf einer Kraft- 
pumpe, um das Wasser in Zirkulation zu erhalten. Der Verbrauch 
an Wasser stellt sich auf etwa 5 Gall. per PS. Die Pumpe wird 
von derselben Welle getrieben, die auch den Exhaustor betätigt 
und ihren Antrieb wiederum durch einen kleinen Elektromotor 
oder eine ebensolche Gasolinmaschine erhält. Der Kraftbedarf be- 
trägt etwa 2°/, der Leistung der gesamten Anlage. 

Die Vorteile, die sich die ausführende Firma vom Akerlund- 
Generator verspricht, sind in der Hauptsache etwa die nach- 
stehenden: gleichmäßige Lieferung von Gas derselben Zusammen- 
setzung, Erzeugung von reinem Gase, das die Tätigkeit der 
Maschine in keiner Weise ungünstig beeinflußt, schnelle Zirkulation 
bei geringem Druck, wodurch eine starke Beanspruchung der ein- 
zelnen Teile des Systems und gleichzeitig die Aufstellung eines 
Gasometers vermieden wird. | 

Nach „Iron Age“ scheint der Akerlund-Generator in der 
Praxis auch tatsächlich die Forderungen zu erfüllen, die seine 
Konstrukteure an ihn stellen. Wenigstens finden sich in genannter 
Zeitschrift einige Angaben, aus denen diese Tatsache hervorgeht. 
So z. B. stellte sich der Kohlenverbrauch bei Generator-Anlagen 
dieser Art auf durchschnittlich 1 Pfd. per geleistete PS, einschließ- 
lich der Anheizkohle. Dieses Resultat wurde mit Tennessee-, 
Alabama- und Virginia-Weichkohle gemischt mit Nußkohle erreicht. 
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Fig. 443. Z. A.: 3/6 gekuppelle Vier-Zylinder-Heißdampf-Schnellzug- Lokomotive, Bauart Ma/ffai. 


eingeschaltet, das durch Einbauten den Weg des Gases verlängern, 
auf der andern Seite durch die Ablenkung das Wasser zurück- 
halten und die Geschwindigkeit des Gasstromes vermindern soll. 
Das zurückgehaltene Wasser fließt durch einen Rohrstrang eben- 
falls in die schon erwähnte Wanne ab. 

Der kombinierte Skrubber und Reiniger i besteht aus einem 
großen Zylinder, der durch eine Wand der Länge nach in eine 
Abteilung i und eine solche i, zerlegt ist. Die Abteilung i ist 
nahezu bis zu ihrer vollen Höhe mit Koks gefüllt und so mit 
einer Wasserleitung verbunden, daß man auf den Koks Wasser 
von oben ausspritzen kann. Das Gas durchströmt die Kokssäule 
im Skrubber von unten nach oben, gelangt dann in einen schmalen 
Kanal, der die Abteile i und i, scheidet und kommt schließlich 
im Reiniger i, an. Letzterer enthält fünf horizontale Platten, auf 
deren jeder eine entsprechend hohe Filterschicht untergebracht ist. 

Gereinigt tritt das Gas durch eine außen am Reiniger i, bis 
zum Boden hinab geführte Rohrleitung in den Exhaustor k und 
aus diesem in den Regulator ]. Dieser hat die Aufgabe, das Gas 
unter ganz bestimmten Druck der Verbrauchsstelle zuzuführen. 
Er ist unmittelbar an die zur Maschine führende Gasleitung n 
angeschlossen, die selbstverständlich wieder so eingerichtet ist, 
daß man den Gasstrom durch das Rohr n auch in der Atmosphäre 
ableiten kann, falls der Motor einmal nicht gebraucht wird. 

Der Exhaustor hat die Aufgabe, den für den Betrieb des 
ganzen Systems erforderlichen Zug zu erzeugen. Der Akerlund- 
Generator, unter diesen Namen ist der neue Gaserzeuger bekannt, 
arbeitet nämlich mit verhältnismäßig geringen Zug, der die Ver- 
wendung eines sogenannten Hochdruckgebläses ausschließt. Der 
Exhaustor drückt das Gas in ein kleines Expansionsgefäß, dessen 
Inbalt gewöhnlich so berechnet wird, daß auf 100 PS rund 20 cb- 
Fuß kommen. Der Auslaß dieses Gefäßes steht mit der Maschine 
in Verbindung. Außerdem ist von ihm ein Beipaß nach der Saug- 


Das Gas hielt sich im Mittel hinsichtlich seines Heizwertes auf 
etwa 125 B. T. U. per cb-Fuß. 

Der Akerlund-Generator wird für Leistungen bis zu 500 PS 
an der angehängten Maschine gemessen, als Einzelgenerator aus- 
geführt, für größere Leistungen vereinigt man zwei und mehr zu 
einer Batterie. 


3/6 gekuppelte Vier-Zylinder-Heißdampf-Schnellzug- 
Lokomotive, Bauart Maffai. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 35 und Abbildung, Fig. 443.) 


Den Besuchern der deutschen Abteilung der Brüsseler Welt- 
ausstellung wird vor allen Dingen auch die von der Firma J. Maffei 
in München ausgestellte Schnellzugslokomotive besonders 
wegen ihrer riesigen Abmessungen in Erinnerung sein. 

Die Lokomotive ist für die bayerische Staatsbahnen 
bestimmt und wird als 3/¿ gekuppelte Vier-Zylinder-Verbund- 
Heißdampf-Schnellzug-Lokomotive bezeichnet. Der Dampf wird 
in der Maschine in zwei Stufen ausgenutzt und sind die Zylinder 
in einem gewaltigen Gußstück vereinigt. 

Wie Fig. 4 der Tafel zeigt liegen die Hochdruckzylinder 
von 425 mm lichtem Durchmesser oben und die Niederdruck- 
zylinder von 650 mm Durchmesser unten. Als Steuerungsorgane 
sind Kolbenschieber benutzt. Die der Hochdruckzylinder sind 
rechts und links derselben, die der Niederdruckzylinder schräg 
oberhalb angeordnet. Der überhitzte Dampf strömt den Schieber- 
küsten der Hochdruckzylinder durch zwei vom Regulator kommende 
Rohre zu. Er gelangt dann durch die aus Fig. 4 ersichtlichen 
Bogenstücke in die Schieberkästen der Niederdruckzylinder und 
entweicht, nachdem er auch in diesen Arbeit geleistet hat, durch 
die ebenfalls aus Fig. 4 ersichtlichen konischen Rohre nach dem 
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Blasapparate. Der Blasapparat befindet sich in der Rauchkammer 
unterhalb des Schornsteines. 

Da die Hochdruckzylinder über den Niederdruckzylindern 
liegen, mußten sie, wie in Fig. 3 angedeutet, schräg angeordnet 
werden. Die Kolbenstangen erfassen die in bekannter Weise ge- 
führten Kreuzköpfe, an denen auch die Pleulstangen angreifen ; 
diese sind an die Kurbeln auf der mittleren Treibachse angeschlossen 
und von dieser Treibachse überträgt sich die Bewegung dann 
gleichzeitig auf die beiden anderen Treibachsen. Das zu diesem 
Zwecke vorgesehene Gestänge ist aus Fig. 1 ersichtlich. 

Die sechs Treibräder haben je 1,87 m Durchmesser und einen 
Radstand von 2,01 m; sie sind sämtliche durch Bremsen zugleich 
zu arretieren. 

Das Drehgestell findet seinen Drehzapfen am Rahmen der 
Maschine und besitzt zwei Paar Räder von 0,95 m Durchmesser, 
deren Achsen 1100 mm vom Drehzapfen abstehen. 

Der Kolbenhub stellt sich auf 263/, Zoll. Die hintere, sechste 
Achse läßt sich in ihren Lagern ausschwenken, derart, daß die 
Lokomotive befähigt ist Kurven von 180 m 
Radius zu durchlaufen. Der Abstand der 
hinteren Achse von der hinteren Treibachse 
stellt sich auf 3,5 m; der Abstand von der 
hinteren Achse bis Mitte Lokomotivmaschine 
wird uns zu 10,156 m und die Gesamtlänge 
der Lokomotive von Vorderkante Puffer bis 
Mitte Lokomotivzapfen gemessen, zu 13,93 m 
angegeben. Der Lokomotivführer steht 1,62 m 
über Schienen-Oberkante. 

Die Feuerbüchse (vgl. Fig. 3) hat Kasten- 
form mit stark geneigtem Planroste als unteren 
Abschluß. Die Heizgase treten in den unteren 
Teil des Rohrsystems, dessen Heizfläche im 
„Engineer* zu 2192,9 engl. () Fuß angegeben 
wird. Dazu kommen 157,1 [1 Fuß Heizfläche 
in der Feuerbüchse und 538 [ Fu8 Heiz- 
fläche des Uberhitzers. Die Gesamtheizfläche 
stellt sich auf 2888 (J Fus. 

Die Rostfläche beträgt 484 [)Fuß, der 
Dampfdruck ist auf 210 Pfd. engl. festgesetzt 
und die Temperatur des Heißdampfes auf 
320° C. 

Der Uberhitzer liegt, wie man aus Fig. 3 
erkennen kann, in den oberen, zu dem Zwecke 
erweiterten Rohren des Heizrohrsystems; er 
besteht aus U-förmigen Röhren die in be- 
kannter Weise mit ihren Enden in die Kam- 
mern eingewalzt sind. Der Dampf tritt aus 
dem Kessel in den Überhitzer und wird dort 
in Heißdampf verwandelt. 

Mit Rücksicht darauf daß die sonstigen 
konstruktiven Eigentümlichkeiten der Maffai- 
Lokomotiven allgemein bekannt sind, mag 
vorstehenden zur Information unserer Leser 


genügen. ES oa 


Eiserne Fördertürme. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 25, 30 und 34 und Abbildung Fig. 444.) 
(Schluß.) 


Von den Zeichnungen auf Tafel 34 geben diejenigen Fig. 1, 
2, 4 u. 10 bis 12 das Fördergerüst und die Schachthalle 
für die Gewerkschaft Brassert in Marl i. W. wieder. 

Auch im vorliegenden Falle steht das Fördergerüst auf zwei 
gewaltigen Blechträgern, deren Anordnung aus dem Grundriß 
Fig. 10 zu erkennen ist. Die Träger ruhen mit den Enden auf 
gemauerten Widerlagern, die außerhalb der Montagegrube für die 
Förderkörbe im gewachsenen Erdreich angeordnet sind. Durch 
Traversen sind die beiden Hauptträger in einem Abstande von 
4,16 m miteinander verbunden; ihre Oberkante liegt in Höhe der 
schon erwähnten Montagegrube, die eine totale Länge von 14 m 
und eine lichte Breite von 6,5 m hat. Diese Breite entspricht 
dem Durchmesser des Schachtes. 

Das Fördergerüst erhebt sich mit seinen aus C-Eisen zu- 
sammengesetzten Säulen bis zur Höhe der Seilscheibenbühne a, auf 
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welch’ letzterer vier Seilscheiben von je 6,0 m Durchmesser, in 
niedrigen Lagern ruhend, angeordnet sind. Der Abstand der 
Scheiben stellt sich auf 1150 mm für die beiden äußeren und 
auf 1400 mm fiir die beiden inneren. Die Lager fiir die Scheiben- 
achsen sind um so viel zurückgerückt, daß die Hauptbelastung 
nicht auf dem Aufzugsgerüst, sondern auf der in Fig. 1 mit e 
bezeichneten schrägen Stütze ruht. Die konstruktive Ausführung 
dieser Stütze ist aus Fig. 2 ersichtlich. Man erkennt, daß die 
Eckstreben der Stütze am unteren Ende 12 m voneinander ab- 
steben, und daß außerdem in Abständen von 7,5 m noch Quer- 
verbindungen in Fachwerkskonstruktionen eingeschoben sind; 
zwischen diesen finden sich dann noch Diagonalen aus Winkeleisen. 

Die Befahrbarkeit der Bühne a ist durch eine Treppe ge- 
sichert, die außen am Fördergerüst, und zwar von der oberen 
Hängebank d beginnend, emporgeführt ist. 

Die Schachthalle stellt sich als reiner Eisenbau dar, der durch 
zwei Hängebänke f und g gewissermaßen in zwei Geschosse zer- 
legt ist. Jede Hängebank hat ihre bewegliche Schachttür, außerdem 
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Fig. 444. Z. A.: Eiserne Fördertürme. 


ist sie durch eine Anzahl Fenster belichtet, deren Anordnung, wie 
die Fig. 1 und 4, sowie Fig. 11 zeigen, so getroffen ist, daß ge- 
nügend Licht auf die Hängebank füllt. Fig. 11 zeigt dann noch 
die Treppenanlage der Hängebank g. 

Über die Anordnung der Gleise auf den Hängebänken gibt 
der Grundriß Fig. 12 Auskunft. 

Die Rahmen und Sprossen der Fenster sind aus Schmiede- 
eisen, auch ist dafür Sorge getragen, daß sich eine gewisse Anzahl 
Fenster von den Hängebänken aus bequem öffnen lassen. 

Die zweite der auf Tafel 34 dargestellten Anlagen gibt das 
ebenfalls von Hein, Lehmann & Co. in Düsseldorf-Oberbilk aus- 
geführte Zechenhaus des Schachtes H der Zeche ver- 
einigte Sälzer u. Neuack wieder. Eine Ergänzung hierzu 
stellen die beiden Skizzen der Abbildung Fig. 444 dar. 

Von den Fig. 3, 5 und 9, sowie 13 und 14 der Tafel bedarf 
eigentlich keine einer besonderen Beschreibung. Wir haben es 
eben auch hier wieder mit einem ganz in Eisen ausgeführten 
Zechengebäude zu tun dem schmiedeeiserne Fenster eingesetzt 
wurden. Der Schacht hat einen Durchmesser von 5,6 m und 0,52 m 


starke Umfassungswinde und auch bei ihm ist in Höhe des Terrains 
eine Montagegrube für die Förderkörbe vorgesehen (vergl. Fig. 7 
u. 14). Das Rahmenwerk des Aufzugsgeriistes ruht auch in diesem 
Falle wieder auf genieteten Triigern die 1,852 m von der Mitte 
des Schachtes entfernt angeordnet sind. 

Die Abstände der tragenden Säulen stellen sich auf 5,49 m 
im Mittel. 





Vorstehende Beispiele dürften genügen, um dem Leser ein 
Bild davon zu geben, in welcher Weise man heute die Zechen- 
häuser und Fórdertúrme der Schächte ausführt, und ihn gleich- 
zeitig davon überzeugen, daß nur allein das Eisen das geeignete 
Baumaterial dafür ist. 


Die neue M.A.N.-Dampfturbine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 445 bis 450.) 


Die neue M.A.N.-Dampfturbine der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg A.G. (M.A.N.) unterscheidet sich grundsätzlich von den 
bisherigen Ausführungen durch Vorschaltung eines Ge- 
schwindigkeitsstufenrades vor die Druckstufen. 
Während der Dampf früher in elf Stufen bei den 3000 tourigen 
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und in sechzehn Stufen bei den 1500 tourigen Maschinen allmählich 
expandierte, wobei im Turbinengehäuse Drücke von 8 bis 9 at. 
auftraten, wird ihm jetzt schon in der ersten Stufe durch konische 
Erweiterung der Eintrittsdüsen eine derartige Geschwindigkeit er- 
teilt, daß sein Druck auf etwa 2 at. beruntergeht. Das übrig- 
bleibende Druckgefälle wird in normalen Druckstufen ausgenützt. 
Durch den so erreichten Wegfall von etwa fünf Druckstufen wird 
der Aufbau wesentlich vereinfacht und die Baulänge kürzer. Auch 
kann die kritische Tourenzabl ohne weiteres über die Betriebs- 
tourenzahl gelegt werden. Damit ist von vornherein ein unbedingt 
erschütterungsfreier Gang der Turbine gesichert. 

Der in der Turbine herrschende niedrige Dampfdruck ermög- 
licht eine einwandfreie Abdichtung der Gehäuse-Teilfugen und 
Stopfbiúchsen. Die Druckunterschiede zwischen den einzelnen 
Stufen sind sehr gering, da die Druckräder nur im Niederdruck- 
gebiete arbeiten. Die Dampfverluste an den Leitradnaben werden 
daher verhältnismäßig klein, obwohl genügendes Spiel an den Naben 
ist, um die Betriebssicherheit der Turbine auch in dieser Beziehung 
zu sichern. 

Fig. 445 zeigt einen Längsschnitt durch eine neue M.A.N.-Turbine 
von 3000 Umdrehungen, Fig. 450 einen Querschnitt durch die am 
vorderen Lager angebaute Olpumpe und Regulierung. Für sämt- 
liche Typen ist derselbe Aufbau beibehalten. Auf der Welle A sitzen 
die Druckräder B, sowie das Geschwindigkeitsrad C in den von den 
Leitridern D gebildeten Dampfkammern. Das horizontal geteilte 
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Fig. 445. Z. A.: Die neue M.A.N.- Dampfturbine. 


Turbinengehäuse E ist auf der Hochdruckseite durch einen ein- 
teiligen Deckel F abgeschlossen. Die Welle A, die gegen das 
Gehäuse durch die beiden Stopfbüchsen G abgedichtet ist, ruht 
vorn zur Sicherung ihrer achsialen Lage in einem Kammlager H 
und ist am hinteren Ende durch eine angeschmiedete Flansche J 
mit der Generatorwelle verbunden. Turbine und Generator können 
daher zusammen mit drei Lagern ausgeführt werden. Das Schnecken- 
getriebe K amı vorderen Wellenende treibt die horizontal in P 
gelagerte Regulatorwelle L, die gleichzeitig die Zahnradölpumpe Q 
trägt. Regulator und Pumpe sind durch eine Schutzkappe M am 
Kammlager öldicht eingeschlossen. 

Das Kammlager H ist mit dem einteiligen Deckel F Abb. 445 
durch Spannschrauben verbunden. Das Gebäuse ist auf der Grund- 
platte so befestigt, daß der Abdampfstutzen sich gegen den Kon- 
densator nicht verschieben kann. Das Kammlager wird in Gleit- 
schienen O geführt (Abb. Fig. 450). Bei Wärmeausdehnungen des 
Gehäuses bleiben daher sämtliche Abstände gewahrt. Der Abstand 
zwischen Lauf- und Leiträdern ist dadurch ein für allemal fest- 
gelegt, so daß die Laufräder an den Leitapparaten nicht streifen 
können. Nach Abnahme des Oberteils des Gehäuses F ist das 
Laufzeug der Turbine leicht zugänglich. 

Die Grundplatte der M.A.N.-Turbinen wird mit der des 
Generators bei den 8000tourigen Einheiten in einem Stück ge- 
gossen. Bei den größeren 
Maschinen wird der u-för- 
mige Teil der Generator- 
Grundplatte in Rücksicht 
auf Herstellung und Trans- 
| port besond. angeschraubt. 
| Der Hohlraum der Grund- 
| platte wird teilweise mit 
| Zement ausgegossen, so 
daß jede weitere Befesti- 
gung auf dem Fundament 
entfallen kann. Der Teil 
| ‘ unter dem Kammlager ist 
als Ölbehälter ausgebildet. 
Die Öl-Zu- und Ablauf- 
robre aus eingewalzten, 
nahtlos gezogenen Hoch- 
druckrohren werden inner- 
halb der Grundplatte ge- 
führt. Die Rohre haben 
innerhalb der Grundplatte 
keine Flanschverbindungen, 
sondern autogen geschweiß- 
te Anschlüsse, so daß sie 
nicht undicht werden kön 
nen. Der Heißdampf gelangt 
vom Regulierventil nach 
dem Düsenkasten R 
(Fig. 445) einem Hohlringsegment aus Stahlguß. An diesem sind 
die konisch erweiterten Leitkanäle so befestigt, daß der Düsenkasten 
mit den Düsen und zugehörigen Ventilen zwecks Prüfung des Ge- 
schwindigkeitsrades ohne Abdecken der Turbine abgenommen werden 
kann. Die Erniedrigung der Dampftemperatur bei der Expansion in 
den Düsen verhindert ein Reißen des Gehäuses und Verziehen der 
Welle, sie macht die Turbine gegen Schwankungen der Über- 
hitzung unempfindlich und gestattet, die Turbine im Bedarfsfalle 
ohne Anwärmen innerhalb weniger Minuten aufs Netz zu schalten. 

Die konisch erweiterten Düsen Fig. 446 aus hochwertigem 
Nickelstahl werden aus dem Vollen gefräst. Diese Art der Her- 
stellung vermeidet die beim Ziehen oder Pressen entstehenden hohen 
Materialbeanspruchungen und ermöglicht eine große Genauigkeit 
und damit eine merkbare Veringerrung der Düsenverluste. Je drei 
oder vier Düsen sind im Düsenkasten zu einer Gruppe vereinigt 
und durch ein Ventil T absperrbar. 

Da Dampfturbinen für Elektrizitätswerke im Gegensatz zu 
denen auf Hütten und Zechen meist keinen heftigen Belastungs- 
schwankungen ausgesetzt sind, ist für sie eine selbsttätige Düsen- 
regulierung nicht erforderlich. Es genügt hierfür, die 
Düsen von Hand je nach der Belastung zu- und abzuschalten, 
die der Maschinist an Manometern erkennen kann, die vor und 
hinter dem Drosselventil eingeschaltet sind. Für Betriebe mit 
stark und häufig schwankenden Belastungsverhältnissen wird eine 
automatische Düsenregulierung ausgeführt. 
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Die Veriinderung der Turbinendrehzahl die zum Parallelschalten 
von Wechselstromdynamos notwendig ist, geschieht durch Verschieben 
des Drehpunktes V (Fig. 450) von Hand, oder elektrisch von der 
Schalttafel aus mittels des Schaltwerkes W. Uberschreitet die 
Turbine ibre normale Drehzahl um etwa 10/5, so sperrt ein am 
Wellenende befindlicher Schnellschlußregler selbsttätig den Dampf 
zur Turbine ab. 

Der mit etwa 800 m sec Geschwindigkeit und mit rund 2 at. 
Druck aus den Düsen austretende Dampf gibt seine Arbeit teil- 
weise an den ersten Schaufelkranz des Geschwindigkeits- 
stufenrades ab, tritt durch die Umkehrschaufel U (Fig. 445) 
nach dem zweiten Schaufelkranz, wo er den Rest seiner Ge- 
schwindigkeitsenergie in Arbeit umsetzt. Von dort expandiert er 
stufenweise weiter in den Leitapparaten D bis auf die Konden- 
satorspannung. | 

Für die Leitapparate der Druckstufen wurde die 
bewährte, durch frühere Beschreibungen an dieser Stelle bekannte, 
bisherige Ausführung mit eingegossenen Nickelstahlschaufeln bei- 
behalten. Bei den ersten Niederdruckstufen, bei denen die Ge- 
nauigkeit der Leitkanalabmessungen und der Dampfführung von 
wesentlichem Einfluß ist, sind die Leitradschaufeln in schräge, auf 
der Teilmaschine hergestellte, Schlitze eines Ringes eingesetzt, der 

















Fig. 447. 
Fig. 446 u. 447. Z. A.: Die neue M.A.N.-Dampfturbine. 


mit der Scheibe verschraubt wird. Nach außen begrenzt ebenfalls 
ein besonderer Ring die Leitkanäle. Die Abdichtung der Leitrad- 
naben (Fig. 445) gegen die Laufräder erfolgt mittels Labyrinth- 
büchsen. 

Die Laufräder aus Siemens Martin-Stahl sind am äußeren 
Kranze verstärkt (Fig. 446 u. 447), so daß eine J -fórmige Nut ein- 
gedreht werden kann. In diese werden durch eine Aussparung 
Schaufeln und Abstandsklötzchen eingeführt und in der Nut durch 
schwalbenschwanzförmige Füße sicher festgehalten. Die Schaufeln 
bestehen aus Nickelstahl. Die Laufradscheiben sind mit Löchern 
versehen, die einen bei plötzlichen Belastungsänderungen auftreten- 
den Druckunterschied vor und hinter den Laufrädern ausgleichen 
und damit einen Achsialschub verhindern. Zur besseren Dampf- 
führung werden um die Laufradschaufeln Stahlbandsegmente mit 
kleinen Zwischenräumen genietet, so daß sie sich ungehindert aus- 
dehnen können. 

Jedes Laufrad wird nach Fertigstellung statisch genau aus- 
balanziert und mit einer um etwa 25°/, höheren als der normalen 
Umdrehungszahl erprobt. 

Beim Austritt aus dem Gehäuse ist die Welle durch graphit- 
haltige Kohlenringe abgedichtet, die von außen durch Federn zu- 


sammengehalten werden. Die Stopfbüchsen werden durch Sperr- 
dampf gegen Eindringen von Luft gedichtet. Eine Schmierung 
und Kühlung der Stopfbüchsen ist nicht erforderlich; das Kon- 
densat ist daher ölfrei. 

In Rücksicht auf geringe Baulänge und kleineren Kraftbedarf 
wurde die bisherige Zentrifugalölpumpe durch eine Zahnrad- 
pumpe Q ersetzt (Fig. 450). 

Diese arbeitet ebenfalls mit 

zwei Druckstufen fiir Lager- i 

schmierung und Regulierung. Y 
Die Pumpen- und zugleich 
Regulatorwelle besitzt ent- 
sprechende Bohrungen, durch 
welche ihre Lager, sowie 
der Regulator direkt von 
der Pumpe aus mit Schmier- 
öl versehen werden. Zur 
Reserve der Zahnradöl- 
pumpe und zur Schmierung 
während der Anlaß- und 
Auslaufzeit dient eine durch 
eine kleine Dampfturbine - 
angetriebene stehende Zen- 7% Lake sagt Sort DARE 
trifugalpumpe, die in den 

Ölbehälter an der Grundplatte eingelassen ist. Die Olkiibler 
werden nach Art eines Kondensators mit ausziehbaren Röhren- 
bündeln ausgeführt. 


Berichte über Versuche usw. 


Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den 
Zweitouren-Gleichstrom-Schnellpressen. 
Von Dr. Paul v. Schrott in Wien. 


(Mit Abbildungen, Fig. 451 bis 454.) 
(Fortsetzung.) 








Da durch den einen bestimmten Punkt eine unendliche Zahl 
von Isothermen gelegt werden kann, wird man jene wählen, welche 
sich der Kurve der Beschleunigungsdrücke möglichst nahe an- 
schließt, so daß große Differenzen zwischen Beschleunigungs- und 
Kompensationsdruck vermieden werden. Durch die Wahl dieser 
Isothermen ist das Kompressionsanfangs- und Endvolumen, und 
damit die Stellung der Kolben und Luftzylinder, sowie die Länge 
der letzteren bestimmt (Abb. 451). Die jeweilige Ordinatendifferenz 
beider Kurven gibt den freien Druck, der vor Beginn der Kurbel- 
bewegung auf Zahnrad und Zahnstange, während der Kurbel- 
bewegung auf den Kurbelzapfen zur Wirkung gelangt und bei 
Dimensionierung dieser beiden Maschinenteile Berücksichtigung 
finden muß. Dieser Beschleunigungsdruck hängt vom Quadrate 
der Geschwindigkeit ab. Bei kleiner Produktion der Maschine 
nehmen Geschwindigkeit und Beschleunigungsdruck rasch ab, der 
Kompressionsdruck aber bleibt konstant. Es wird deshalb beim 
langsamen Gange der Presse eine starke Belastung des Antriebs- 





Fig. 449. Z. A.: Die neue M.A.N.-Dampflurbine. 


motores, welcher die Kompressionsarbeit leisten muß, Stöße im 
Hubwechsel und dadurch bedingte Abnützung von Kurbelzapfen 
und Kulisse eintreten. 

Sinkt beispielsweise die Produktion der Presse auf die Hälfte, 
d. i. auf 900 Drucke in der Stunde, so beträgt der Beschleunigungs- 
druck in der Totlage */,, d. i. ae = 340 kg, der Kompressions- 
Enddruck jedoch wie friiher 1360 kg. Es bleibt demnach ein 
freier Druck von 1020 kg, der im Hubwechsel sich als Stoß 
äußern wird. Es ist deshalb unbedingt nötig, den Kompressions- 
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druck der Presse ihrer Geschwindigkeit entsprechend verändern 
zu können, so daß im Totpunkte vollständige, in den übrigen 
Kolbenstellungen wenigstens angenäherte Kompensation des Be- 
schleunigungsdruckes eintritt. 


III. Regulierung des Kompressions-Enddruckes. 


Das Mittel zur Änderung des Kompressions-Enddruckes besteht 
in der Variierung des Kompressionsvolumens. 


Nach dem Gesetze der Isotherme ist po- Vg =p, : ru daher 
Pi _ Vo 


ec A Nimmt man das Anfangsvolumen v, als variabel, das 
0 1 
Endvolumen v, als konstant an, dann ist der Enddruck dem 
Anfangsvolumen direkt proportional. Auf diesem Prinzip beruhen 
sämtliche Regulierungen der Zweitourenmaschinen. 


Im Folgenden soll nun der Nachweis erbracht werden, daß 
die gegenwärtig gebräuchlichen Reguliermethoden, vom theoretischen 
und praktischen Standpunkte aus nicht einwandfrei sind und soll im 
weiteren auf Grundlage der gefundenen Resultate angegeben werden, 
durch welche Methoden bessere Resultate zu gewärtigen wären. 


1) 








ließen diese Methode wegen der von einer Maschine geforderten ver- 
schieden großen Produktionsmöglichkeiten bald unzulänglich er- 
scheinen, und traten Reguliermethoden an ihre Stelle, welche die 
Änderung des Kompressionsvolumens nach der jeweiligen Karren- 
geschwindigkeit automatisch herbeiführen sollten. Die erste Regu- 
lierung war die von Kotrell mit Zuhilfenahme eines Zentrifugal- 
pendelregulators Abb. 452. Durch diesen wird ein mit dem Luft- 
zylinder in Verbindung stehendes Drosselventil a mehr oder 
weniger geöffnet, und bei einer bestimmten Geschwindigkeit ganz 
geschlossen. Mit dieser Vorrichtung läßt sich jedoch der ge- 
wünschte Eıfolg nicht erzielen. Ist die untere Geschwindigkeits- 
grenze erreicht, bei der der Regulator das Ventil vollkommen ab- 
schließt, so wird bei dieser und allen höheren Geschwindigkeiten 
Kompression sofort beim Eintritt des Kolbens in den Zylinder 
eintreten, also eine weitere Änderung des Kompressionsdruckes 
mit der Geschwindigkeit nicht erfolgen. Unterhalb dieser Grenze 
wird das Ventil mehr oder weniger offen gehalten, durch diese 
Öffnung wird beim Kolbenvorschube Luft ausströmen; wenn auch, 
entsprechend der Ausströmungsgeschwindigkeit der Luft eine Kom- 
pression eintreten wird (siehe Abb., Abschn. VII), so wird 
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Fig. 450. Z. A.: Die neue M.A.N.-Dampfturbine. 


Bei den ersten Zweitourenmaschinen erfolgte die Anderung 
der Kompression durch Verstellen der Kolben von Hand aus. 
Dieser Vorgang hat naturgemäß große Nachteile. Schon in der 
Anlaufperiode der Presse findet Übergang von kleiner zu größerer 
Geschwindigkeit statt, der Antriebsmotor wird also nicht nur mit 
der für den Anlauf der Maschine nötigen Leistung beansprucht, 
sondern es wird die durch zu hohen Kompressionsdruck hervor- 
gerufene Beanspruchung gerade in der Anlaufsperiode hinzutreten. 
Anderseits ist es durch die Technik des Druckes, das Einlaufen 
der Walzen, die Farbverreibung usw. bedingt, den Druck einer 
Auflage mit kleiner Geschwindigkeit zu beginnen und erst all- 
mählich zu voller Produktion anzusteigen. Es müßten also im 
Laufe jedes Arbeitstages zeitraubende Kolbenumstellungen vor- 
genommen werden, die dann immer nur einer bestimmten Karren- 
geschwindigkeit entsprechen. Man hat sich daher bei diesen 
Konstruktionen in der Weise geholfen, daß man die Kolben auf 
eine mittlere Geschwindigkeit der Presse einstellte und in dieser 
Stellung beließ, man hat also auf eine tatsächliche Regulierung 
verzichtet. An dem Zylinder wurde gewöhnlich ein Ventil an- 
gebracht, das beim Abstellen der Presse sich öffnete, um ein 
Durchdrehen der Presse von Hand aus zu ermöglichen. Die immer 


doch der Druck im Zylinder gegen Ende des Hubes hin sinken, 
und durch die Ausströmung der komprimierten Luft ein Energie- 
verlust eintreten, der sich durch ungenügenden Kompressionsdruck 
in der Beschleunigungsperiode des Karrens, und dementsprechende 
Mehrbelastung des Antriebmotores äußern wird. 

Es muß demnach diese Reguliermethode als unökonomisch 
und nicht zweckentsprechend bezeichnet werden. Dieselbe ist auch 
gegenwärtig von der im Folgenden beschriebenen größtenteils ver- 
drängt worden. 

Diese letzterwähnte Methode besitzt automatisch schließende 
Ventile und hat sich bisher am besten bewährt. Am Zylinder 
ist ein selbsttätiges Tellerventil angebracht, durch dessen freien 
Querschnitt während des Kolbenvorschubes die Luft abströmt. 
Da ein bestimmter innerer Überdruck eine bestimmte Aus- 
strömungsgeschwindigkeit bedingt, kann man umgekehrt von der 
Ausströmungsgeschwindigkeit auf den inneren Überdruck zurück- 
schließen Die Ausströmungsgeschwindigkeit wird um so größer 
sein, je größer die Kolbengeschwindigkeit ist, mit letzterer wird 
daher die Höhe der Kompression wachsen, oder mit anderen 
Worten ein bestimmter innerer Überdruck wird früher erreicht 
werden, das Ventil wird früher schließen. Vom Augenblick des 


steigenden Ansprüche an die Produktionsfähigkeit dieser Pressen | Ventilschlusses angefangen, findet isothermische Kompression statt 
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deren Enddruck bei gleichen Endvolumen dem Anfangsvolumen 
proportional ist. Es wird also ein um so höherer Kompressions- 
druck erreicht werden, je frúher das Ventil schlieBt, je rascher 
der Kolben sich bewegt. 

Um bestimmen zu können, ob der Ventilschluß tatsächlich 
in dem richtigen Moment erfolgt, um den der jeweiligen Karren- 
geschwindigkeit entsprechenden Kompressionsdruck zu erreichep, 
erscheint es zunächst erforderlich, das Gesetz der Druckzunahme 
im Zylinder während der Bewegung des Kolbens unter gleich- 
zeitiger Ausströmung von Luft zu bestimmen. 


IV. Isothermische Kompression unter gleichzeitiger 
Ausströmung der Luft. 


Bei der Vorwärtsbewegung des Kolbens wird unter der 
Voraussetzung, daß die von diesem verdrängte Luft durch die 
Öffnung entweicht, die Luft aus dem Ventile mit einer Geschwindig- 
keit ausströmen, die einerseits durch die Kolbengeschwindigkeit, 
andrerseits durch das Verhältnis der Querschnitte von Zylinder 
und Ausströmungsöffnung bedingt ist. Einer bestimmten Aus- 
strömungsgeschwindigkeit entspricht aber auch ein bestimmter 
Überdruck der Luft vor der Mündung. Andrerseits ist eine Druck- 
zunahme undenkbar, wenn immer gleichviel Luft als verdrängt 
wird ausstrómt. Es ist also anzunehmen, daß weniger Luft aus- 
strömen wird, als der Volumenverminderung durch den Kolben- 
vorschub entspricht, dadurch wird eine Druckzunahme im Gefäße 
bedingt sein, die wieder die Ausströmungsgeschwindigkeit und 
Menge beeinflussen wird, dies wird sich so lange fortsetzen, bis 
der Überdruck so hoch ist, daß die ausströmende Luftmenge der 
vom Kolben verdrängten gleich ist. 

Die allgemeinen Gleichungen für das Ausströmen der Luft 
sind nun viel zu kompliziert, um sie zur praktischen Rechnung 
verwenden zu können. Dagegen sind die von Fliegner*) als 
Resultat eingehender Versuche gefundenen empirischen Formeln, 
welche für technische Zwecke vollkommen genügend genaue Werte 
ergeben, für den vorliegenden Zweck gut brauchbar. 


Im Folgenden bezeichne: 


G das Gewicht der ausströmenden Luft in kg, 

V das Volumen des Zylinders in më, 

F die Kolbenfläche in m?, 

f den Miindungsquerschnitt in m?, 

d den Durchmesser der Miindung in m, 

c die Kolbengeschwindigkeit in m/sek., 
p den Luftdruck in at., abs. 
T die absolute Temperatur = t + 273, 

R die Gaskonstante 29, 27. 


Für Mündungen in dünner Wand**) lautet die Fliegnersche 
Formel: 


G == (8 465 — 10000 - d)-f- O Se? z 

Da im vorliegenden Falle eher Mündungen in dünner Wand 
anzunehmen sind, wurden die übrigen Formeln Fliegners, die sich 
auf gut abgerundete Mündungen beziehen, weiter nicbt in Betracht 
gezogen. 

Die exakte Lösung der Aufgabe, die mit Anwendung höherer 
Mathematik ***) möglich ist, ergibt für die Druckzunahme die 
Gleichung: 


v a ap — Vp? — po? | „P + YpP?— pm? 
Ig— = --- KE E ee" Sie 
Ee (aal $ a Po ES Po 
wobei 
105. Fc - F 
a= Beer e ee eae 
R - f YT- (3465 — 10000. d) f 


Die Kurvenschaar (Fig. 453) wurde auf Grund dieser Gleichung 
für pọ = 1 gewonnen. Es ist jedoch auch möglich, diese Kurven 
auf konstruktivem Wege mit für den vorliegenden Fall hinreichender 
Annäherung zu erhalten. 

Durch zahlenmäßige Berechnung der Formel Fliegners ergibt 
sich, da8 durch eine Öffnung von 1 cm? Querschnitt bei einem 


*) A. Fliegner, Versuche über das Ausströmen der atmosphärischen Luft durch 

gut abgerundete Miindungen. Der Civilingeuieur 1877. Heft 6 und 7. Versuche über 
yah . durch Mündungen in dünner Wand. Ebenda. 1877. p 401. 

**) Fliegner untersuchte den Ausfluß durch kreisformige Mündungen von 3—12 mm 
Durchmesser und ist daher die Formel mit vollkoınmener Sicherheit nur in diesem Be- 
reiche anwendbar. 

***) Diesbez. siehe P. v. Schrott, Sitzber. der Wiener Akad. d. Wissensch , Math.- 
naturw. Klasse, Bd. CXX, Abt. IIa, Febr. 1911. 


äußeren Luftdruck von 1 at. pro Sekunde und der Temperatur 
von 16°C G=19,72-}p? — 1 gr, bezw. auf den Druck im Zylinder 
en 
bezogen, das Volumen v = 16,7 - Lë cm? Luft ausströmt. 
Konstruiert man sich nun vom Anfangsvolumen die Isotherme 
für einen kleinen Kolbenweg o, so kann man annehmen, daß auf 
diesem Wege ein bestimmtes Luftgewicht entwichen ist, wobei als 
Überdruck das arithmetische Mittel zweiten Anfangs- und Enddruck 
des Weges o wirksam war. Die zur Zurücklegung des Weges o 


x 3 ; 6 ; : ; 
erforderliche Zeit z ist, da o = c t, t = = und ist das in der Zeit t 


durch die Öffnung f ausströmende Luftvolumen: 
Lay 
167.182 Geen 


In Abb. 454 ist die Konstruktion der Isotherme fiir einen Punkt 
des Kolbenweges A durchgeführt. In den Dreiecken O BC und 


OAD verhält sich OC BC v D 


DR AD’ n p 


Es ist dem- 
nach m der der 
Kolbenstellung 
A entsprechen- 
de Punkt der 
Isotherme. Die 
Ausstrómung 
des Luftvolu- 
mens v’ wird 
konstruktiv in 
der Weise zur 

Darstellung 
kommen, daß 
das Anfangsvo- 
lumen der Kom- 
pression um 
diesen Betrag 
kleiner gewählt 
wird. Da die 
Abszisse den 
Kolbenweg dar- 
stellt, hat man 
das gefundene 
Ausströmungs- 
volumen noch 
durch die Kol- 
benfläche zu di- 
vidieren, um 
dasselbe auf den 










/ Nm 


$ 





Z 


e 
370992 e 


: dee 
Abszissenmaß- Kompusaron 
stab beziehen zu en 
: : Fig. 451. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen 
können: bei den Zweilouren- leichstrom-Schnellpressen. 


e wobei p= Pe SCH 

Trägt man v' von E aus auf und führt für den Punkt a’ die 
Konstruktion der Isotherme aus, so erhält man den Punkt mi Will 
man diesen Punkt mit noch größerer Genauigkeit bestimmen, so 
hat man für m’ und a’ den mittleren Druck auszumitteln und 
die Konstruktion von neuem durchzuführen, bis der berechnete 
mittlere Druck dem für die Konstruktion des Punktes ange- 
nommenen entspricht. 


Wie man sofort sieht, wird sowohl durch Sinken des Wertes 


Vo 167 PTA, a 
P 


f 
F als auch durch Vergrößerung von c (identisch mit Verkleine- 


rung von t) das zu subtrahierende Volumen v' immer kleiner, 
d. h. je größer die Kolbenfliche im Verhältnis zum Mündungs- 
querschnitt, und je größer die Kolbengeschwindigkeit ist, desto 
mehr wird sich die Kurve der Druckzunahme der Isotherme 
nähern, in welche sie für f= 0 übergeht. Es erscheint nun 
zweckmäßig zu untersuchen, inwiefern die für ein bestimmtes 
F, f und c gefundenen Kurven allgemeine Gültigkeit für ein be- 
liebiges F f c besitzen. 


Es ist: 
P.V=G-R-T oder 10°-p-V=G-R-T, 
G-R-T | 
MES 


G = (3465 — 10000 d)-f- yr 


(3465 —10000d)-f-RYT Yp?— po? 
on a 
Bei der Konstruktion der Kurve ergibt sich nun, daß deren 
Verlauf lediglich vom Verhältnis des vom Kolben verdrängten 
zum ausströmenden Luftvolumen abhängt. Das in der Sekunde 
vom Kolben verdrängte Volumen ist Fc, daher das Verhältnis: 
Fe ` Fc-105 p 


V S i8465 — 10000 J-E RYT YT pe 

Dieser Ausdruck wurde auch bei Ableitung der Gleichung der 
Kurve, da er aus lauter Konstanten besteht, in dem Koeffizienten a 
zusammengezogen : 


V 





F 
GE p 


V ana’ 
pi po | 
wurde unter Annahme eines bestimmten F, f, c, die Kurve ge- 
zeichnet, so läßt sich hieraus das a bestimmen und ist dann die Kurve 





Fig. 463. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweilouren- 
Gleichstrom-Schnelipressen. 


fir alle Werte von F, f und c gúltig, welche dasselbe a ergeben. 
Fir f= 0 wird a= 00 und die Kurve geht in die Isotherme über. 


Die Gleichung nimmt die Form an SM, 


— 


0 
Die auf konstruktivem Wege gefundenen Kurven weichen von 
den nach der Gleichung konstruierten nur wenig ab. Es ist also 
der konstruktive Weg umso eher zulässig, als die theoretischen 
Bedingungen des Mündungsquerschnittes in den praktischen Aus- 
führungen meist nicht erfüllt sind, (Siehe unter V.) 
(Fortsetzung folgt.) 


Die Organisation des Fabrikbetriebes. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 
(Mit Abbildung, Fig. 455.) 


Bei dem scharfen Wettbewerbe, der heute in fast allen Zweigen 
der Industrie herrscht, zwingt der Selbsterhaltungstrieb der ein- 
zelnen Unternehmen diese, um der Konkurrenz begegnen zu können, 
zur größten Sparsamkeit und zur Durcbführung von scharfen 
Kontrollen. Nur dann, wenn in einem mit den modernsten Arbeits- 
maschinen ausgestatteten Fabrikbetriebe größtmöglichste Ordnung 
und Sauberkeit herrscht und sowohl über alle Aus- und Ein- 
giinge als auch über alle Vorgänge innerhalb der Fabrikation sorg- 
fältige Aufzeichnungen vorgenommen werden und der Betrieb kauf- 
männisch wie fachmännisch mit der erforderlichen Energie straff 
geleitet wird, kann heute mit Gewinn gearbeitet werden. Dies 
ist wiederum nur dann möglich, wenn es verstanden wird, sich 
alle Vorteile einer bevorstehenden Konjunktur oder ausschlag- 
gebende Verhältnisse zu nutze zu machen und diejenigen modernen 
Hilfsmittel, wie zweckentsprechende Reklame, Propaganda usw. 
nicht unterschätzt werden. 





Die Unterlagen für die Bewertung der Erzeugnisse müssen 
immer wieder ergänzt bezw. verfolgt werden und sind aus diesem 
Bedürfnis heraus in größeren Betrieben die Aufstellung von 
monatlichen Gewinn- und Verlust-Abrechnungen entstanden. Die 
Grundlage für alle Kalkulationen sind in der richtigen Bewertung 
des Unternehmens selbst und in der einmal im Jahre gründlich 
vorzunehmenden Inventur zu suchen. 

Es ist streng darauf zu achten, daß Neuaufwendungen nur 
dort gemacht werden, wo dieselben unumgänglich notwendig sind; 
in jedem Falle ist der Wert der Aufwendung ziffernmäßig dem 
durch die Aufwendung erhofiten Gewinn gegenüber zu stellen 
und soll man rücksichtslos stets alle Neuaufwendungen vermeiden, 
die nicht von vornherein bestimmte Aussicht auf Erfolg haben. 
Bei jeder Neuanschaffung, sei es an Maschinen oder Geräten, muß 
man von vornherein genau wissen, in welcher Zeit der aufge- 
wendete Betrag hierfür wieder eingebracht wird. Auch überlege 
man stets, ob nicht durch die Neuanschaffung des betreflenden 
Gegenstandes ungünstige Verhältnisse in die bestehende Fabrikation 


‚hineingetragen werden, wie es z. B. oft durch die ungünstige Be- 


anspruchung der Betriebsmaschinen durch immer wieder an sie 
angehängte Arbeitsmaschinen der Fall ist. Es sind dem Verfasser 
dieses Fälle bekannt, wo infolge übermäßiger Erweiterung der 
Fabrikationsmaschinen obne Rücksicht auf die Betriebsmaschine 
diese derart schwer belastet wurde, daß beispielsweise die Um- 
drehungszahl derselben nachließ und infolge der dadurch eben- 
falls langsamer laufenden Arbeitsmaschinen der Endeffekt — 
der Größe der Produktion — schlechter war, als vorher mit 
wenigeren Arbeitsmaschinen, abgesehen davon, daß durch einen 
derart ungünstig beeinflussten Betrieb meistens auch die Disziplin 
der Arbeiterschaft leidet. 

Im Nachstehenden sollen nun in kurzen Abschnitten die- 
jenigen Haupterfordernisseeiner gut durchgebildeten 
Fabrik-Organisation durchgesprochen werden, wie sie für 
fast alle Zweige der Industrie Geltung haben können. 

Es sei indessen ausdrücklich darauf hingewiesen, 
daß naturgemäß nicht alle Einrichtungen, wie sie nachstehend be- 
sprochen werden, für alle Fälle absolut maßgebend sein können. 
Auch die Fabrik-Organisation hat sich ganz individuell dem je- 
weils vorliegenden Fabrikationszweig anzupassen und geht richtig 
genommen, in ihren Einzelheiten aus dieser hervor. Es dürfen 
daher nachfolgende Zeilen nicht als für alle Fälle maßgebende 
Regel anzusehen sein, sondern sie sollen lediglich einen An- 
halt bieten für den weiteren Ausbau einer dem vorliegen- 
den Fabrikationszweig durchaus angepaßten Fabrik-Organisation. 

Den Kopf eines jeden industriellen Unternehmens bildet in 
der Regel die 


Kaufmännische Verwaltung, 


von der alle Fäden des Unternehmens ausgehen und bei der alles 
von außen kommende eingeht. Alle Postsachen, auch diejenigen, 
welche den rein technischen Teil des Unternehmens betreffen, ge- 
langen zuerst in das kaufmännische Bureau und werden erst hier 
den einzelnen Abteilungen sortiert zugestellt. Der Kunde sowohl 
als der Lieferant hat in erster Linie mit dem kaufmännischen 
Bureau zu verkehren. Alle eingehenden Bestellungen werden dem 
Betriebe von hier aus weitergegeben, wie andererseits nach Aus- 
führung der Bestellung der Betrieb wieder nur dem kaufmännischen 
Bureau hiervon Mitteilung zu machen hat und dieses alsdann 
weiter mit dem Kunden wegen Versand, Rechnung usw. verhandelt. 

Je nach Größe des Unternehmens ist die kaufmännische Ver- 
waltung in eine oder mehrere Abteilungen zergliedert und unter- 
scheidet man besonders: 


Buchhaltungs-Abteilung, Kassen-Abteilung, Verkaufs- und 
Korrespondenz-Abteilung, Einkaufs-Abteilung, Versand-Abteilung, 
Reklame- und Propaganda-Abteilung, 

während 
Materiallager und Kalkulationsbureau 


oft der technischen Verwaltung ganz oder teilweise unterstehen. 

Die einzelnen Abteilungen werden bei größeren Unternehmen 
von besonderen Abteilungsvorstehern geleitet, die dem kauf- 
männischen Leiter oder dem Inhaber direkt unterstellt sind. Sehr 
oft ist einzelnen, besonders befähigten Abteilungsvorstehern in der 
Weise Prokura erteilt, daß sie alle ihre Abteilung betreffenden 
Postsachen gemeinsam mit dem kaufmännischen Leiter oder Inhaber 
oder mit dem Prokuristen einer anderen Abteilung zusammen für 
die betreffende Firma verbindlich zu zeichnen haben und somit 


A LL  — a 


den kaufmännischen Leiter in bezug auf seine Verantwortlichkeit 
ganz wesentlich entlasten. 

Es. seien an dieser Stelle einige Worte über die Buch- 
führung erlaubt. In jedem kaufmännisch geleiteten Unternehmen 
ist es unbedingt erforderlich, daß jeder Geschäftsvorgang der ein- 
zelnen Abteilungen in besonderen, dem jeweiligen Geschäftszweig 
angepaßten Geschäftsbüchern dauernd leicht auffindbar vermerkt 
wird. Welche von den bekannten Buchführungen — einfache, 
doppelte, amerikanische — zur Anwendung gelangen soll, richtet 
sich ganz nach der Größe des Unternehmens und den speziellen 
Ansichten des kaufmännischen Leiters und muß hier übergangen 
werden. Bei allen Buchführungsarten sei aber der erste Grund- 
satz, jeden Geschäftsvorgang der Tatsache entsprechend 
peinlich genau und deutlich geschrieben zu verbuchen, 
so daß Irrtümer von vornherein ein für alle Mal ausgeschlossen 
sind. Wenn dies auch in allererster Linie für die Buchführung, der 
Buchhalterei- und Kassen-Abteilung gilt, so dürfen auch in den 
übrigen Abteilungen Irrtümer nicht vorkommen. Um dies zu er- 
reichen, empfiehlt es sich, in allen Abteilungen soweit als möglich 
für alle sich täglich wiederholenden Geschäftsvorgänge vorgedruckte 
Formulare zu benutzen, 
die je nach ihrem Ver- 
wendungszweck einen be- 
sonderen Namen (Über- 
schrift) erhalten, wie z. B. 
Bestellzettel, Laufzettel, 
Versandzettel, Lieferter- 
min-Anfragezettel usw. 

Auch die für die 
Kundschaft bestimmte , 
Korrespondenz wird mit 
Erfolg heute fast aus- 
nabmslos auf vorgedruck- 
ten Formularen erledigt, 
z. B. die Offerten, die 
mit vorgedruckten Liefe- 
rungsbedingungen ver- 
sehen sind, Bestellfor- 
mulare mit den Einkaufs- 
bedingungen, ferner die 
Versandanzeigen, Konto- 
auszüge usw. 

Ohne auf die vielen 
Formulare näher einzu- 
gehen, sei noch auf den 
oben erwähnten Lauf- 
zettel hingewiesen, den 
man leider viel zu wenig 
antrifft, trotzdem sich 
derselbe gerade in größe- 
ren Betrieben bewährt 
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hat. Dieser Zettel soll als 
Bindeglied zwischen den 
einzelnen Abteilungen die- 
Laufzettel Nr. Laufzettel Nr. _ Datum 
| von Abteilung: 
: e Mee | g Betrifft: 
| = egeben | to 
| JE E 
Empfänger e S gg | A 
D E | E o | 
$ =| B |g) 
ae EIS Sé | 
= 
Direktion . . . jg, || 
Buchbaltung . . 5 | Y 
Kasse. . . . . be | | 
Orderbuch-Abt. . || 5 | | il 
>| if 
Korresp.- ,, bei | i 
Einkaufs- ” 3 | : 
Versand- „ .| | | | 
Techn. Biro . . z 1 
Kalkulation. . . || < IE 
Betricbsleiter . . 8 l 
Betrieb I [> . | 
» H e. | z | | 
„ HI Z] | | 


2) Bedeutet, daß die betr. Abteilung den Laufzettel erhält. 


1400) 
Lange des Luftzylinders INolbenweg) n mm 


Fig. 453. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweitouren-Gleichstrom-Schnellpressen. 





nen und hat den Vorzug, einer oder mehreren Abteilungen gleich- 
zeitig eine schriftliche Mitteilung zu machen, deren Kenntnisnahme 
die einzelnen Abteilungsvorstände durch ihre Unterschrift bestätigen, 
worauf der Laufzettel an den Aussteller zurückgeht. Da jeder 
Laufzettel eine laufende Nummer erhält und ein Durchschlag des- 
selben im Laufzettelbuch des Ausstellers verbleibt, kann derselbe 
picht verloren gehen. Auch kann der Aussteller gegebenenfalls, 
wenn derselbe nicht nach einer gewissen Zeit zuriickkommt, nach ihm 
forschen. Der Text (siehe untenstehende Wiedergabe eines Lauf- 
zettels) muß selbstverständlich wie alle Formulare dem jeweils vor- 
liegenden Geschäftszweck angepaßt werden. Nach Erledigung wird 
der Laufzettel in eine dafür passende Sammelmappe eingeheftet. 

Dieser Laufzettel verhütet, daß zuviel Mitteilungen 
von einer Abteilung an die andere nur mündlich erfolgen, es 
werden somit durch ihn entschieden viel Differenzen vermieden. 

Auch die Erledigung der ein- bezw. ausgehenden 
Post verdient Beachtung. 

Wohl in den meisten Unternehmen gelangt der größte Teil 
der eingehenden Postsachen früh zur Ausgabe und kann infolge- 
dessen gleich nach Beginn der Bürozeit zur Verteilung an die 
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- | einzelnen Abteilungen gelangen, es sei denn, daß der betreffende 


Ort in bezug auf Bahnverbindung ungünstig liegt und daher der 
größte Teil der Postsachen erst im Laufe des Vormittags eintrifft, 
was indessen nur selten der Fall ist. 

Die eingehenden Postsachen sollen möglichst sofort nach 
Eintreffen vom kaufmännischen Leiter und seinen Abteilungs- 
vorständen geöffnet und flüchtig zusammen durchgelesen bezw. an 
die einzelnen Abteilungen verteilt werden, damit die eingehendere 
Bearbeitung derselben nicht aufgehalten wird und soweit es die 
reine Korrespondenz betrifft, die betreffenden Antwortschreiben 
noch am selben Tage wieder herausgehen können. Es ist daher 
absolut unnötig, daß, wie es leider noch oft zu beachten ist, 
alle Abteilungsvorstände sämtliche Postsachen 
durchlesen, welche, soweit sie nicht ihre Abteilung betreffen, 
für sie meistens kein Interesse besitzen können. Die Hauptsache 
bleibt, daß jede Abteilung möglichst schnell andieBeantwortung 
ihrer Korrespondenz herangehen kann, damit die . einzelnen aus- 
führenden Organe (Korrespondenten, Maschinenschreiber etc.) ihre 
Arbeit in Ruhe erledigen können und die ausgehende Post 
abends vor Schluß der offiziellen Bürozeit fertiggestellt 
sein kann. 


Eben 


Um dies zu erreichen, sollte in jedem kaufmännischen Büro 
darauf geachtet werden, daß alle Postsachen nachmittags spätestens 
bis 4 bzl. 5 Uhr dem kaufmännischen Leiter zur Unterschrift 
vorliegen und ist es Pflicht dieses Herrn, dafür zu sorgen, 
daß die endgültige Fertigstellung der Postsachen nicht seinet- 
wegen verzögert wird, damit auch die Angestellten der 
kaufmännischen Büros, soweit als irgend möglich, pünktlich 
mit Schluß der offiziellen Bürozeit nachhause gehen können. 

Leider wird in dieser Beziehung oft gesündigt, sehr zum 
Schaden des betreffenden Unternehmens und kommen die zur 
Unterschrift vorliegenden Briefe usw. oft erst nach Schluß der 
Bürozeit zum Versand-Fertigmachen heraus, was dann natürlich 
in denkbar größter Eile geschieht und wobei Verwechselungen die 
unausbleibliche Folge sind. Auch in den kaufmännischen Büros 
soll daher eine genau vorgeschriebene Arbeitszeit und 
möglichste Einhaltung der Bürozeiten bestehen und ist dies bei 
nur etwas gutem Willen immer ausführbar. 

Eine der wichtigsten Abteilungen der kaufmännischen Ver- 
waltung ist das 

Verkaufsbüro 
eines Unternehmens, da es dieser Abteilung obliegt, Geschäfte mit 
und ohne Hilfe von Vertretern anzubahnen und zum Abschluß zu 
bringen. Aus diesem Grunde hat diese Abteilung meistens auch 
den größten Teil der Postsachen zu erledigen und sind ihr in 
vielen Fällen die Korrespondenz- und Offert-Abteilung direkt 





Fig. 454. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweitouren-Gleichstrom-Schnelpressen. 


angegliedert. Je nach Größe der betreffenden Firma erledigt der 
Bürovorsteher der Verkaufsabteilung alle eingehenden Anfragen, 
Aufträge und Korrespondenzen selbst oder gibt die eingehenden 
Postsachen den angegliederten Nebenabteilungen zur Bearbeitung 
weiter. Auch die Reisevertreter und etwaigen Zweigniederlassungen 
(auswärtige Verkaufsbüros) sind meistens dem Verkaufsbüro des 
Stammhauses unterstellt und diesem über jeden Geschäftsvorgang 
schriftlich und in eiligen Fällen mündlich durch Telefonverbindung 
Rechenschaft schuldig. 

Alle eingehenden Bestellungen, insbesondere die von den 
auswärtigen Verkaufsbüros getätigten Abschlüsse sollen stets 
nur von der Verkaufsabteilung des Stammhauses 
rechtsverbindlich bestätigt werden, nachdem über alle 
Einzelheiten einer Lieferung genügende Klarheit herrscht. Gerade 
dieser Punkt ist ungemein wichtig und liegt es in der Natur der 
Sache, daß die auswärtigen Verkaufsbüros nicht immer mit der- 
jenigen Sorgfalt ein Geschäft zum Abschluß bringen, wie es im 
Interesse des Unternehmens liegt, da die Leiter der auswärtigen 
Verkaufsbüros oft nur das Interesse haben, viel zu verkaufen und 
weniger darauf sehen, in allen Punkten günstige Bedingungen 
für ihr Stammhaus herauszuholen. Schließlich sind die auswärtigen 
Verkaufsbüros oft auch garnicht in der Lage, über alle Einzelheiten 
einer Lieferung in fachmännischer Beziehung genügende Auskunft 
zu geben und muß somit das Stammhaus oft vor endgültigem 
Abschluß selbst mit eingreifen. 

Nichtsdestoweniger aber ist die Pionierarbeit dieser Filial- 
büros nicht zu unterschätzen, sind sie doch gerade diejenigen 


Organe, die in ihrer Gesamtheit das betreffende Unternehmen 
dauernd im Rollen erhalten sollen. 

An dieser Stelle sei auch der Reklameabteilung ge- 
dacht, die oft ebenfalls dem Verkaufsbüro angegliedert ist. Auch 
sie soll helfen, die Fabrikate des betreffenden Unternehmens be- 
kannt zu machen bezw. abzusetzen. Reklame kann in verschiedenster 
Weise ausgeübt werden. Die bekannteste Art ist das Annoncieren 
in Zeitungen oder Beilegen von Drucksachen in denselben, das 
Versenden von Drucksachen etc. Oft findet man auch, daß Firmen 
auf Bahnhöfen oder an sonstigen verkehrsreichen Orten Prospekte 
aufhängen oder, was das modernste ist, sich des Kinematcgraphen 
bedienen und in den Zwischenpausen der Spezialitäten -Theater 
ihre Erzeugnisse bekannt machen. 

Es soll hier nicht untersucht werden, welche Art der Reklame 
die empfehlenswerteste ist und kommt dies ja auch mehr oder 
weniger auf den betreffenden Fabrikationszweig an; jedenfalls hat 
die Reklame ihre volle Berechtigung, wenn sie in korrekter 
und gemäßigter Weise ausgeübt wird. Man vermeide 
alles Marktschreierische und lasse vor allem die liebe 
Konkurrenz aus dem Spiel. 

Es sei noch bemerkt, daß nicht immer etwa große Annoncen 
zum erwarteten Ziel führen. Dieselben kosten viel Geld und be- 
lasten dadurch ganz entschieden das Fabrikat. Dagegen empfiehlt 
es sich eher, regelmäßig möglichst an gleicher Stelle und in ver- 
schiedenen Zeitschriften etc. Annoncen mittlerer Größe er- 
scheinen zu lassen mit gleicher Umrabmung bezw. 
Schriftart. Den eigentlichen Text tut man gut, 
öfter zu ändern und heute diesen und morgen 
jenen Artikel bekannt zu geben. 

Über die nicht weniger wichtige Abteilung der 
kaufmännischen Verwaltung, der Kassenver- 
waltung, lassen sich nur wenige Worte sagen. 
Im allgemeinen empfiehlt es sich, die Kasse mög- 
lichst in die Parterreräumlichkeiten des Verwaltungs- 
gebäudes zu legen, da gerade diese Abteilung mei- 
stens zu einer der verkehrsreichsten gehört. 

Den Arbeitsstand des Kassenbeamten tut man 
gut, schalterartig nach außen hin abzuschließen, 
damit derselbe ungehindert Papiere etc. aus der 
Hand legen kann, ohne befürchten zu müssen, daß 
diese im nächsten Moment schon in falsche Hände 
gelangen. Überhaupt sollte den Kassenbeamten 
etwas mehr Interesse entgegengebracht werden und 
ihm jede mechanische Hilfseinrichtung gewährt 
werden, wie reichliche Telephonverbindung inner- 
halb des Schalterraums nicht nur mit der Post, 
sondern auch mit allen größeren Abteilungen des 
betreffenden Unternehmens, damit dieser Beamte 
nicht bei jeder geringfügigen Gelegenheit seinen Platz 
zu verlassen braucht und zu diesem Zweck jedesmal seinen Kassen- 
schrank etc. verschließen muß. Die damit verbundene Unruhe 
führt zur Nervosität. Man verlangt mit Recht gerade vom 
Kassierer die denkbar größte Pünktlichkeit und unbedingte Ordnung. 
Daher erleichtere man ibm seinen Dienst soweit als möglich und 
stelle ihm alle nur denkbaren Hilfsmittel der modernen Technik 
zur Verfügung. 

Für den Einkauf der für die Fabrikation erforderlichen Mate- 
rialien ist in der Regel eine besondere Einkaufsabteilung 
geschaffen, der es obliegt, Angebote auf die einzelnen Sachen ein- 
zuholen, diese zu prüfen und zu bestellen. Die Wichtigkeit dieser 
Abteilung soll man nicht unterschätzen, da besonders in schlechten 
Zeiten, bei niedergehender Konjunktur und großem Wettbewerb 
oft nur durch billigen Einkauf der Rohstoffe ein noch einiger- 
maßen erträglicher GeschiiftsabschluB erzielt werden kann. 

Der Leiter der Einkaufsabteilung muß eine durch und durch 
kaufmännisch ausgebildete Kraft mit weitschauendem Blick sein 
und die Befähigung besitzen, auch in technischer Beziehung, soweit 
es Materialkunde betrifft, auf der Höhe sein. Keine noch so 
geringfügige Bestellung, jedenfalls keine solche, die einen Wert 
von M. 20.— übersteigt, sollte ohne vorherige Einholung von 
Offerten herausgehen, ausgenommen in dringend eiligen Fällen zur 
Aufrechterhaltung des Betriebes usw. 

Zur Vereinfachung dieser im ersten Augenblick oft umständ- 
lich erscheinenden Maßnahme empfiehlt es sich, alle Anfragen 
stets mit gleichem, die betreffende Sache eingehend behandelnden 
Text, am besten auf einem besonderen Anfrageformular, zu ver- 


== de 


- 











sehen und es sich zur Pflicht zu machen, alle eingehenden An- 
gebote ganz objektiv zu priifen. Man hole aber auch nicht zu 
viele Angebote ein, begniige sich in der Regel mit ca. drei Offerten 
und sei möglichst bestrebt, alle Anbieter gelegentlich zu berück- 
sichtigen, damit dieselben nicht die Lust verlieren, wiederholt 
Offerten abzugeben. Manche Lieferanten ziehen es vor, Angebote 
zumal bei größeren Objekten, durch einen ihrer Vertreter münd- 
lich abzugeben, oder was entschieden vorzuziehen ist, ihre Kund- 
schaft öfter besuchen zu lassen. In der Regel werden nun der- 
artige Besuche von dem betreffenden Einkäufer leicht lästig emp- 
funden und liegt es ja leider in der Natur der Sache, daß der 
betreffende Vertreter, selbst wenn er sich auch einige Tage vorher 
angemeldet hat, nicht immer zu einer für den Einkäufer wün- 
schenswerten Zeit seinen Besuch machen kann. Andererseits muß 
man zugeben, daß derartige Besuche, zumal wenn sie sich in 
einem Tage häufen, den betreffenden Einkaufsbeamten stark von 
seiner weiteren Beschäftigung abhalten können. Nichtsdestoweniger 
sollte aber jeder Vertreter zu jeder Zeit empfangen 
werden und mit ihm einige Worte über Preise seiner gang- 
barsten Artikel gewechselt und das Resultat mit einigen Worten 
in ein Merkbuch eingetragen werden. Es hat sich wiederholt 
gezeigt, daß wenige Tage, ja oft nur Stunden nach dem Besuche 
des betreffenden Vertreters bereits der Betrieb die angebotenen 
Artikel benötigte und man dann an Hand des Merkbuches in 
vielen Fällen sofort eine mit Preis versehene Bestellung hinaus- 
schicken kann. Mit etwas gutem Willen lassen sich daher aus 
den Vertreterbesuchen der Lieferanten stets Vorteile erzielen und 
ist es nur Mangel an Organisationstalent, wenn dem 
betreffenden Einkäufer durch die täglichen Besuche zu viel Zeit 
verloren geht. 

Auch die von den Vertretern oder durch die Post eingehen- 
den Kataloge, Prospekte usw. sollten mehr gesammelt werden, 
als es meistens der Fall ist und einer besonderen Bibliothek nach 
Arten gesondert, schnell auffindbar, einverleibt werden. Es findet 
sich immer einmal Gelegenheit, über Preise usw. der einen oder 
der anderen Sache Auskunft zu suchen. 

Unter Umständen empfiehlt es sich auch, für gleiche Art 
Waren stets zwei Lieferanten zu berücksichtigen, zumal 
in solchen Fällen, wo durch nicht rechtzeitige Lieferung des 
einen dann Gelegenheit vorhanden ist, die Ware zum gleichen 
Preise von dem anderen Lieferanten zu erhalten. 

Auch zum Ausschreiben der Bestellungen empfiehlt es sich, 
besonders vorgedruckte Formulare, sogenannte Bestellscheine, 
zu benutzen. Über den Text derselben sei nur gesagt, daß für 
dieses Formular außer Firma, Ortsbezeichnung, folgende Angaben 
sehr erwünscht sind: Telephonnummer, Telegrammadresse, Hinweis 
auf Offerte, Bestellnummer, Vereinbarungen betreffend Lieferzeit, 
Zahlung, Garantien, Kosten der Verpackung. 

In ähnlicher Weise sind auch die Anfragformulare 
auszuführen, die, mit Anfragnummer versehen, insbesondere die 
Einkaufsbedingungen vorgedruckt enthalten sollen. 

Nach erfolgter Lieferung empfiehlt es sich, für dieselbe stets 
Rechnung in zweifacher Ausführung zu verlangen, 
von denen ein Exemplar nach Eingang und nach Kontrolle der- 
selben der Buchhalterei bezw. Kassen - Abteilung zur Bezahlung 
übergeben wird, während das zweite Exemplar in der Einkaufs- 
abteilung verbleibt und dort bei späterer Bestellung gleicher oder 
ähnlicher Ware gute Anhaltspunkte betreffend Preis, Verpackungs- 
` und Frachtspesen usw. gibt. Auch für die unten noch besonders 
erwähnte Kalkulationsabteilung kann das zweite Rechnungsformular 
von großem Nutzen sein. 

Auch die 

Technische Verwaltung 
ist je nach Größe des betreffenden Unternehmens in eine oder 
‘mehrere besonders geleitete Abteilungen zergliedert und unter- 
scheidet man: 

Technisches Büro, Betrieb, Materiallager und Kalkulation. 

Im technischen Büro wird je nach Art des betreffenden 
Fabrikationszweiges die Ausführung der Fabrikate rechnerisch 
und zeichnerisch niedergelegt, die abzugebenden Offerten und 
die technische Korrespondenz in technischer Hinsicht bearbeitet 
mit Ausnahme derjenigen industriellen Werke, deren Fabrikate 
die Tätigkeit eines technischen Büros in dieser Weise nicht be- 
dürfen und bei welchen das technische Büro lediglich die zur 
Aufrechterhaltung und Erweiterung des Fabrikbetriebes erforder- 
lichen technischen Arbeiten erledigt. 
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Eins der Haupterfordernisse der technischen Biiros ist die 
übersichtlich geordnete Zeichnungsablage und Re- 
gistratur, die es ermöglicht, jede Zeichnung schnell und sicher 
aufzufinden. Um dies zu erreichen, empfiehlt es sich, von vorn- 
herein für alle Zeichnungen stets bestimmte Formate einzuhalten 
und haben sich besonders die Abmessungen: 


70.100 em; 70-50 cm; 50-35 cm 
eingebürgert. 

Dementsprechend sind auch die Schubficher der Zeichen- 
schränke einzurichten. Während nun früher meistens die zu- 
sammengehörigen Einzelzeichnungen bestimmter Maschinen oder 
Maschinenteile gleicher Gattung in Mappen abgelegt wurden und 
infolge der dabei verwendeten verschiedenen Formate recht un- 
übersichtlich durcheinander lagen und auch einzelne Mappen oft 
überfüllt, andere dagegen nur ganz wenig Zeichnungen enthielten, 
hat man heute, um das Aufsuchen bestimmter Zeichnungen zu 
erleichtern, neue Wege eingeschlagen, welche, wenn richtig durch- 
geführt, entschieden der alten Methode vorzuziehen sind. Alle 
Zeichnungen erhalten entsprechend ihrer chronologischen Ent- 
stehung eine laufende Nummer und werden ohne Rücksicht auf 
Zusammengehörigkeit zu anderen lediglich dem Format entsprechend 
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Fig. 455 Z. A.: Die Organisation des Fabrikbetriebes. 


in den Zeichnungsschrank eingeordnet. Um nun jede Zeichnung 
jederzeit schnell auffinden zu kónnen, wird zuniichst die laufende 
Nummer der betreffenden Zeichnung einem Zeichnungsregister 
entnommen, das nach untenstehendem Muster (Formular Nr. 2) 
ausgefiihrt ist. 

Formular Nr. 2. 














| gezeichnet 























we | Datum Benennung 70100 | 70x50 | 50x35 und ein- 

Nr. | getragen 
| | | von 

1005. 6.7.10. Fundament z. Zentrifugal-Pumpe Nr. 5 | | 4 | Lehmann 
6. |6. 7.10. Pleuelstange zum Kompressor "lag . Lë ` | Wind 

7. | 7.7.10. Situationsplan z. Maschinenhaus f. Ley | | 8 | Lehmann 
8. | 7.7.10. Hauptlager zum Kompressor "il. a | | Wind 
9. 7.7.10. Projektzeichn. fiir Akkum.-Anlage Ley | 1 | Ernst 
1010. Is. 7.10. Kolben u. Stange f. Kompressor Y, | 2 | Wind 


Aus diesem Schema ist zu entnehmen, daß alle Zeichnungen 
chronologisch von dem Verfertiger derselben eingetragen werden. 
Die erste Spalte erhält die laufende Nummer, die zweite das 
Datum der Fertigstellung, die dritte die Benennung der Zeich- 
nung. Aus Spalte 4—6 ist das Format der Zeichnung ersichtlich 
und die Schubfachnummer der Zeichenschränke, in denen die 
einzelnen Zeichnungen den laufenden Nummern nach eingeordnet 
sind. Um nun aber jederzeit die zusammengehörigen Zeichnungen 


Formular Nr. 4. 


Compressor-Zylinder 


Formular Nr. 3. 





Compressor °*/,,. n = 120 



































Benennung | Kasten | Ne. Maschinen-GriBe n Kasten | Nr. 
Zylinder `... "a oan 150X30n=140 . UI 4 | 899 
Gradfúbrung . . . . . 3 992 200X 800 n = 140... . | 4 401 
Riemenscheibe . . . . . 3 998 220X 400 n =140 . . . .| 8 1366 
Pleuelstange. . . . . . | 2 1006 250 X 400 n =120. . . . | 2 980 
Hauptlager . . . . . . 4 1008 3800X450n=120 . . . . | 2 1106 
Kolben und Stange . . . 2 1010 400XxX500n=100 . . . . | 2 1476 

| 600 X 550 n = 80 . . . B 1080 


einer Maschine auffinden zu können, bedient man sich am besten 
einer Karthotek, in der die einzelnen Karten eine Zusammenstellung 
sämtlicher Maschinenteile einer bestimmten Maschine enthalten, 
wie obenstehendes Schema Nr. 8 zeigt. 

Will man außerdem die Teile gleicher Gattung verschiedener 
Maschinengrößen schnell auffinden können, so empfiehlt es sich, 
alle Zeichnungen auch nach Schema Nr. 4 zu registrieren. 

Alle Karten einer Karthotek werden alphabetisch bezw. 
numerisch geordnet in der Art, daß beispielsweise hinter der 
unter „CO“ eingeordneten Leitkarte für beispielsweise Compressoren 
(s. Formular Nr. 3) die einzelnen Karten für die vorschiedenen 
Compressorentypen, der Größe der Maschinen nach eingeordnet 
werden, wie auch auf dem Schema Nr. 4 die einzelnen Typen 
der Größə nach registriert sind. In gleicher Weise kann man 
selbstverständlich die Zeichnungen der Arbeitsmaschinen einzelner 
Abteilungen industrieller Werke usw. zusammenfassen, wie dies 
für einen Papierverarbeitungssaal einer Papier- 
fabrik (s. Formular Nr. 5) der Fall ist. 

Es lassen sich überhaupt mit Hilfe einer 
Kartotbek alle nur denkbaren Kombinationen 
in bezug auf Registrierung ausführen und 
macht sich der geringe Mehraufwand an Zeit 
gegenüber der alten Methode des Registrie- 
rens reichlich dadurch bezablt, da8 man 
jederzeit leicht in der Lage ist, eine be- 
stimmte Zeichnung mit Hilfe der verschiede- 
nen Karten aufzufinden. 

Von den weiteren Erfordernissen eines 
gut geleiteten technischen Büros seien noch 
erwähnt das Vorhandensein von Tabellen 
derjenigen täglich vorkommenden Maschinen 
elemente, wie: Schrauben, Nieten, Keile usw., 
wozu sich bei größeren Spezialfabriken auch 
die zur Fabrikation verschiedener Maschinen- 
größen gleicher Type verwendeten Norma- 
lien gesellen. Es ist Pflicht eines jeden 
Konstruktionsbüros, diese Normalisierung so weit als möglich 
durchzuführen, damit nicht nur im technischen Büro eine Ver- 
minderung von Zeichenarbeit stattfindet, sondern auch im Be- 
triebe infolge der durch die. Normalteil- Herstellung bedingten 
Massenfabrikation alle nur denkbaren Vorteile für das betreffende 
Unternehmen herausgewirtschaftet werden. Der Betrieb wird 
infolge der massenweisen Herstellung von Normalteilen diese weit 
billiger herstellen können als in Einzelfabrikation und fallen ins- 
besondere durch die lagermiäßig gehaltenen Normalteile auch die 
Lieferzeiten geringer aus. 

Aber auch in Fabrikbetrieben, bei denen das technische Büro 
lediglich die zur Instandhaltung bezw. Erweiterung der Betriebs- 
mechanismen erforderlichen Arbeiten ausführt, kann durch ge- 
schickte Normalisierung von Ersatzteilen verschiedener Maschinen- 
typen viel Geld erspart werden, dadurch, daß in solchen Fällen 
diese Teile in größeren Mengen auf einmal hergestellt und dadurch 
billiger beschafft werden können. Man denke z. B. nur an die 


Formular Nr. 5. 
Papierverarbeitungs-Saal I. 




















li Pas 
EE j ‚Nr. dor Zeichnung 

| i Kasten | Nr. 
Schneidemaschine. . 2 2 2 2 2 2 na von Krause 106 6 | 440 
Handlochmaschine ......... S e ' 107 6 482 
Kalandor y sece e E A Be „ Hauboldt 108 4 370 
Beschneidemaschine . . . 2 2 . . Krause | 109 5 506 
Kleiner Kalander . . 2. 2 2 2 2002. a e S 110 1 76 
Greße Liniiermaschine ....... A = | 111 2 116 
Kleine e 112 2 ¡ 117 
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Normalisierung der Roststäbe verschiedener Dampfkesseltypen, 
was mit nur einigermaßen gutem Willen leicht durchführbar ist. 
Ebenso lassen sich mit leichter Mühe in jedem Betriebe die Rohr- 
leitungsdetails, Flanschen, Ventile und Fassonstücke entsprechend 
den bekannten Normalien einheitlich durchführen, so daß man 
nur eine verhältnismäßig geringe Anzahl von Ersatzstücken auf 
Lager zu halten braucht. 


Dem technischen Büro direkt angegliedert und als Bindeglied 
zwischen diesem und der Betriebsverwaltung zu betrachten ist die 


Kalkulations-Abteilung, 


die eigentliche Seele jedes Unternehmens, welche die 
Selbstkosten der hergestellten Fabrikate an Hand der zu diesem 
Zweck vorgesehenen Unterlagen als Lohn-, Akkord-Zettel, Material- 
auszüge, Betriebsunkosten - Berechnungen usw. feststellt, um dar- 
nach alsdann die Verkaufspreise bestimmen zu können. Es muß 
hier davon abgesehen werden, die vielen Kalkulationsmethoden 
durchzusprechen, da sich die einzelnen Berechnungsmethoden ganz 
nach der Art des Betriebes und der Fabrikation richten, vielmehr 
sei auf die reichhaltige Literatur auf diesem Gebiete verwiesen 
und nur soviel gesagt, daß der etwaige Mangel einer richtigen, 
eingehenden Kalkulation fast ausnahmslos dazu beiträgt, wenn ein 
Unternehmen keinen Gewinn abwirft, andererseits große Werke, 
bei welchen eine genaue Selbstkostenberechnung am schwierigsten 
durchzuführen ist, gerade infolge einer peinlichen Behandlung der- 
selben sich auf einer gewissen Höhe halten. 

Die Kalkulation selbst zergliedert sich in die Vor- und 
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Fig. 456. Z. A.: Statische Berechnung eines einfachen Brückenträgers. 
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Nach-Kalkulation. Die erstere, vor Herstellung der be- 
treffenden Fabrikate meistens zur Abgabe von Offerten erforder- 
lich, stützt sich auf die Erfahrungswerte und soweit Unterlagen 
von gleichartigen und ähnlichen bereits früher ausgeführten Gegen- 
ständen vorliegen, auch auf diese. Die zweite, die Nachkalkulation, 
bildet eine Probe aufs Exempel zur definitiven Feststellung der 
wirklichen Selbstkosten nach Herstellung des betreffenden Fabri- 
kates. Um eine richtige Kalkulation durchführen zu können, ist 
es absolut erforderlich, da8 nicht nur über alle Fabrikations- 
vorgänge in bezug auf aufgewendete Zeit, Geld und Material 
genaue Aufzeichnungen dauernd vorgenommen werden, sondern daß 
auch für die für Erhaltung bezw. Betrieb der betreffenden Fabrik 
aufgewendeten Löhne, Materialien, Kraftbeanspruchungen bezw. 
Verteilung in den einzelnen Fabrikationsabteilungen genaue Fest- 
stellungen laufend gemacht werden, um an Hand derselben die 
Höhe der Gesamtunkosten bestimmen zu können. Um dement- 
sprechend der Kalkulationsabteilung das erforderliche Material an 
Aufzeichnungen bieten zu können, ist es erforderlich, alle zur 
Auszahlung gelangenden Löhne und alle zur Verarbeitung kommen- 
den Materialien auf Lohn- bezw. Material-Zettel vermerkt dieser 
zugänglich zu machen. 


Diese wichtige Forderung durchzuführen ist Sache der 
Betriebs-Verwaltung. 


Fast alle Betriebe zergliedern sich in verschiedene Abteilungen, 
welche meistens von verschiedenen Meistern direkt beaufsichtigt 
werden. Ist das betreffende Unternehmen sehr groß, so findet 
man, daß die Meister einem Obermeister unterstellt sind, welcher 
wiederum dem eigentlichen Betriebsleiter Rechenschaft schuldig 


ist. Nur dann, wenn alle Organe bestrebt sind, harmonisch 
miteinander zu arbeiten und gemeinsam stets nur das 
Interesse des Unternehmens im Auge behalten und die eingefiihrte 
Organisation in allen Punkten zur Anwendung bringen, ist auf 
eine segenbringende Arbeit mit Erfolg zu rechnen. Um dies zu 
erreichen, muß in erster Linie ein Ubergehen der einzelnen 
Instanzen vermieden werden, damit kein Unmut entsteht 


| 

| 

| 

und Differenzen von vornherein ausgeschlossen sind. | 
(Fortsetzung folgt.) 
| 

| 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Statische Berechnung eines einfachen Brückenträgers. 
(Mit Abbildungen, Fig. 456 bis 460.) 


| 

Nachstehend geben wir die statische Berechnungeines | 

einfachen Brückenträgers, dessen Schema aus den Skz. 1 | 
und 2 der Fig. 457 hervorgeht. 


0, 


lagert. 


0, 
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Fig. 457. Z. A.: Statische Berechnung eines einfachen Brückenträgers. 


...... 





Ban 


| 

| 

Gegeben sei: | 

die Stützweite 1 = 16 m (Fig. 457 Skz. 1 u. 2), | 

die Höhe des Trägers = 2,8 m, | 

die Entfernung der beiden Träger, welche die Brückenbahn | 

bilden b=5 m (Fig. 460 Skz. 1), | 

die Feldbreite e == 4 m, | 

die Fabrbahn liege unten, daher befinden sich die Angriffs- 
punkte sämtlicher Kräfte in den Knotenpunkten des 

Untergurts. | 

Das Eisengewicht für Straßenbrücken bis 35 m Spannweite | 

ist zu 6,8 -1+ 100 = ~ 200 kg anzunehmen. | 

| 


Das Gewicht der 0,2 m hohen Chaussierung wird erhalten: 
spez. Gew. 2,25; daher Belastung pro m? Brückenfläche (die Maße 
in dem eingesetzt) = 10. 10.2. 2,25 = 450 kg. 

Die Verkehrslast soll mit 400 kg pro m? Brückenfläche an- 
genommen werden. 





Zunächst sind die in den einzelnen Stäben auftretenden | 
Beanspruchungen zu ermitteln. Die Belastung verteilt sich 
gleichmäßig auf die einzelnen Knotenpunkte des Untergurts; in 
den Auflagern je die Hälfte. Die Belastung für jeden Knoten- | 
punkt wird nun: | 


P= 


die Werte eingesetzt 
p— 5- 4. (6,3-16 + 100 + 450) 


2 
=20( 





bren (6 37i 1007 Verkehrsiast) 
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650 
2 


= = ds — 6500 kg. | 





Die Auflagerdriicke werden dann: 





P 
q 3250 kg. 
Fiir jeden Knotenpunkt wird die Verkehrslast demnach: 
b-e-400 5-4-400 8000 
=, ee a = —; - = 4000 kg. 
Die Verkehrslast in den Auflagerpunkten wird nun 
> — 2000 kg. 


Berechnung des Obergurts. 
In den Knotenpunkten wirken nun die Lasten: 

P + Q = 6500 + 4000 = 10500 kg. 
In den Auflagerpunkten je die Hälfte: 


H Lu ` 10 500 
Die Auflagerwiderstinde werden nun: 
De Se Y) 
A he 
o 2 
219590 L 42000 


Td, = Td, = 42000 kg. 
Berechnung des Stabes QO, (Fig. 456 Skz. 
A-4— 0, - 2,3 =0, 


1): 





A=10,35-4—0,-23=0, 
10,95 - 4 
== y - — 1 t 


O, = 0,/ = 18000 kg. 


Zur Berechnung von O, wählt man den Schnitt o o, 
dann wird (Fig. 456 Skz. 2): 


A - 4 — O, - 2,8 =— 0 (2,8 m = Höhe des Trägers). 
10,35 - 4 


2,8 


Be — 147, 





P,-691. P,:698. 





Zë, 


Zeg, Zegt, 
Fig. 458. Z. A.: Statische Berechnung eines einfachen Brückenträgers. 


Berechnung von O, (Fig. 456 Skz. 3): 





A-2-4—P,-4—0,-2,8=0, 
o —A:8—P,:4_ 10,358 — 6,9-4 
E 28 ` 2,8 
__ 82,8 — 27,6 
=z — —]96 
28 19,6 t, 





Berechnung von O, (Fig. 456 Skz. 4): Berechnung von z (Fig. 459 Skz. 2): 
A-3.4 —P,-2-4 —P,-4—0,:23=0, A.3.4—P,-2.4—0;- 2,8 — z; : 2,3 = 0, 
0 one 12D, +8 — Fs 10,35 - 12 — 6,9-8 — 6,9 - 4 S A: 12—P, - -8 — 0;- 28 ` __ 10,35 - 12— 6,9. 8 — 19,6 - (28 
=~ 2,3 o - 2,3 Së 2,3 2,3 
a O ee a O ee 
2,3 2,3 2,3 2,3 
0, = 0, = 18000 kg. 23" = z3 = 1000 kg. 


Berechnung der Vertikalstäbe. 
Berechnung von v, (Fig. 459 Skz. 3): 
—0,:28+v,:4=0, 


O, ° 2,8 
eg 
14.7-2.8 41,16 
von, =") =10291, 
v, = 10290 kg. 


Berechnung von va (Fig. 460 Skz. 2): 
A.4 —0,:28+vw,:4=0, 
O; -2,8 — A-4 196.2,8 — 10.35 - 4 





s 4 ES 4 
5 _ 54,54 — 41, 40 _ 13,44 _ 2.98 t, 
Fig. 459. Z. A.: Slatische Berechnung eines einfachen Brückenträgers. 4 4 
Val = Va = 3360 ky. 
Berechnung des Untergurtes. Berechnung des Stabes vz (Fig. 460 Skz. 3): 
Berechnung von u, (Fig. 456 Skz. 5); A-4-4—P,-3-4—P,-2-4—v,-4= 0, 
Zur Berechnung des Stabes u, wählt man wiederum den 4:16 —PB,+12= Py-8 
Schnitt o o; dann besteht die Momentengleichung: a eee ege, ep 
A-4—u,-2,8 = 0, _ 10,85-16 —6.9-12—69-8 
A-4 10 a 
ee ee E 
28 28 _ 165,6 — 82,8 — 552 27,6 ` 69 
u’ = u = 14700 kg. o 4 NK o 
Berechnung des Stabes u, (Fig. 458 Skz. 1): Vs" == Vs = 6900 kg. C. E 
A-2-4—P,-4—u,-2,8 = 0, SE Bes 
= a =P = GE -1974, Uber Druckerhöhung in Gewichtsakkumulatoren. 
, Á Wenn das aus einem Gewichtsakkumulator strömende Wasser 
He = u == 19700 kg. durch die Steuerung plötzlich unterbrochen wird, so entsteht eine 
B h SH o. Druckerhöhung. Die Energie der fallenden Gewichte und der 
a a ee Dae) strömenden Wassermasse geht in das Wasser über. Sie erhöht 
A-3-4—P,-2-4—P,-4—u,-2,8 = 0, Se 
8 A -12— P, - HD Py 4 __ 10,35. 12 — 6,9 - 8 — 6,9 - 4 
E 2,8 u 2,8 
__1242—828 41,4 
== an a o 14,7 t, 


us’ = u, = 14700 kg. 
Berechnung von u, (Fig. 458 Skz. 3): 
A-3-4—P,-2-4—P,-4—u,-2,8 = 0, 
A-12—P,-8—P, ome EN 10,35 - 12 — 6,9-8 — 6,9 - 4 
De EN "an 
__ 124,2 — 55,2 — 27,6 
2,8 
u = u, = 14700 kg. 








Fig. 460. Z. A.: Statische Berechnung eines einfachen Brückenträgers. 


dessen Druck und Temperatur. Die Druckerhöhung bedingt eine 
größere Kompression des Wassers und eine Erhöhung der Spannung 
des Leitungssystems. Dadurch wird dessen inneres und äußeres 
Volumen vergrößert. Die Kußere Volumvergrößerung ist mit einer 

A+2-4—P,-4—0,-2,8 —z,-2,3 = 0, Arbeit gegen den Luftdruck verbunden. Die Temperaturerhöhung 

a = o En vergrößert das Wasservolumen sowie das Volumen des Leitungs- 
ly = EE EE So EE So wobei dann ebenfalls wie zuvor äußere Arbeit geleistet wird. 


82 8 = 2,3 Durch eine eintretende Volumenvergrößerung sinken die Ge- 
9280 — 27,6 — 41,16 _, 92,8 go e 6,1 t, wichte tiefer, als ihrer normalen Lage entspricht. Sobald sie 
2,3 2,3 - zur Ruhe gekommen sind, wirken die durch die Druckerhöhung 


z,' =2, = 6100 kg. erzeugten Kräfte wie auch die durch die Temperaturerhóhung 


Berechnung der Zwischenstäbe. 
Berechnung von z, (Fig. 459 Skz. 1): 





bedingten Veränderungen zurück; die Akkumulatorgewichte werden 
etwas angehoben. Infolge der dadurch erteilten Beschleunigung 
eilen sie höher als dem normalen Druck entspricht, sinken dann 
wieder etwas, das Spiel wie zuvor beginnt von neuem, bis die 
oszillierende Bewegung beendet ist. Infolge des minimalen Weges 
beim Anheben tritt der Ausgleich der Spannung praktisch sofort ein. 

Da die bewegten Wassermassen in den Rohren sehr klein 
sind, so kommt diese Druckerhöhung gegenüber dem normalen 
Drucke gar nicht in Betracht. Es. ergibt sich ein maximaler 
Wert der Erhöhung des Betriebswasserdruckes, wenn man an- 
nimmt, daß die gesamten bewegten Massen nur für Druck- und 
nicht auch für 'lemperaturerhöhung dienen. 

Sind G die bewegten Gewichte in kg, v deren Geschwindig- 
keit in Metern, V das Volumen Wasser dessen Druck erhöht 
wird in Litern, p der normale Betriebswasserdruck in at., Ap 
die Erhöhung, so ist: 


‚= 10-Vip+ Ap] 
116 


— «y 
20 V' g 
Ist z. B. der Betriebswasserdruck 220 at., der Akkumulator- 
plunger 200 mm im Durchmesser, die Fallgeschwindigkeit der 
Gewichte 0,900 m, der Hub des Akkumulators 2500 mm, die 
Rohrleitung bis an die Steuerung 15 m bei 40 mm LW so ist: 


G = T: 202. 220 = co 69200 kg 


v= 0,900 m. 
Mit 240 mm innerem Durchmesser des Akkumulatorzylinders und 
50 mm Abstand des Plungers vom Boden des Zylinders bei 
tiefster Stellung des Plungers ist das maximale Volumen: 


124°. 25,5 + 20 150 = œ 185 1 


ADB 2 


y= 


und das minimale Volumen: 


V, = + 2,42. 0,5 + i [2,42 — 2,02] 25 + 7 0,42.150=00 591 
Damit wird die kleinste Druckzunahme: 
1 1 69200 .., 
B= 50° 138° 9,81 ës 
die größte Druckzunahme: 
1 1 69200 
Ps = 99°59 oan (9? = 48 at. 


Ist jedoch der Akkumulatorplunger 125 mm Durchmesser 
bei 2000 mm Hub, die Fallgeschwindigkeit der Gewichte 1,2 m, 
die Rohrleitung 10 m mit 30 mm |]. W., so ist: 
1 1 26900 
ie nern OD f 
20 oe aan D2 = 78 at 

Für eine größere Anlage ist d= 500 mm, h = 5000 mm, 
v = 1000 mm, die Rohrleitung 20 m bei 60 mm l. W. und 
damit bei p = 250 at. 
1 1 490000 
20 233 9,81 

Es ist daraus zu ersehen, daß die Verwendung von Gewichts- 
akkumulatoren bei weitem nicht so gefährliche Druckerhöhungen 
bei plötzlichem Abschluß der Steuerung gibt, wie vielfach ange- 
nommen wird. O. P. 


Winke aus der Praxis. 


75. Ein neues Verfahren zur Herstellung von Keilnuten 
in größeren Wellen. 
(Mit Abbildung, Fig. 461.) 


In der „Machinery“ beschreibt John Reid in Oil City, Pa. 
ein Verfahren zum Einfräsen von Keilnuten in größere 
Wellen, daß sich nach seinen Angaben bewährt hat. 

Er bemerkt, daß in der von ihm geleiteten Fabrik sehr viele 
Wellen gebraucht werden, die mit unter einem Winkel von 90° 
versetzten Keilnuten versehen sein müssen. Die betreffenden 
Wellen haben 4'/,“ Durchmesser und sind je 52” lang. Die 


P2 = 


Ap= . 1? = 10,7 at. 
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Keilnuten sind in der aus Skz. 1 Fig. 461 ersichtlichen Weise 
unter einem Winkel von 90° über die ganze Welle verteilt. 


Um das Einfräsen der Nuten schnell erledigen zu können, 
bediente man sich der in Skz. 2 und 3 veranschaulichten Ein- 
richtung. Zur Verfügung stand eine Keilnutenfräsmaschine System 
Burr. Auf deren Tisch wurden Schellen von V-Form aufge- 
bracht, deren Teile mit Hilfe von Schrauben a zusammengezogen 
werden können. Die unteren Teile der Schellen wurden durch 
Schrauben auf dem Tisch der Fräsmaschine festgelegt, dann legte 
man die Welle ein, 
setzte auf die Unter- 
teile die V-fórmigen 
Oberteile auf und 
zog die Schrauben a 
fest. 

Vorher hatte 
man auf das eine 
Ende der Welle die 
aus Skz. 2 und 3 
ersichtliche Flansche 
b aufgebracht, die 
durch Stellschrauben 
auf der Welle fest- 
geklemmt werden 
konnte. Diese Flan- 
sche kam auf einem 
Keil c zu liegen, um so jedes Vibrieren und vor allem jede Ver- 
drehung der Welle a sicher zu verhindern. 


Nachdem auf die Weise die Welle absolut fest auf dem 
Supportschlitten untergebracht war, fräste man mit Hilfe der 
Maschine die eine Keilnutenserie in die Welle ein, lockerte sodann 
die Schraube a etwas, schlug den Keil c unter dem viereckigen 
Bunde vor und verdrehte den Bund um 90°. Sodann wurden die 
Schrauben a wieder angezogen und der Keil c wieder einge- 
schlagen. Im Anschluß daran fräste man die zweite Keilnuten- 
reihe ein. 


Das Verfahren erscheint einfach genug, daß wir glauben, 
dessen Anwendung in der Praxis befürworten zu können. 





Fig. 461. Z. A.: Ein neues Verfahren zur Herstellung 
von Keilnulen in größeren Wellen. 


76. Benutzt die neu vorgeschlagenen einheitlichen Nietstärken 
und Nietbezeichnungen für den Eisenbau! 


(Mit Abbildung, Fig. 462.) 

Schon seit Jahren drängt der gesamte Eisenbau auf Schaffung 

von Normalien auch in der Nietung. Wer selbst Eisen- 
konstruktionen ausführt, der weiß, wie unangenehm es ist, wenn 
man viele verschiedene Nietstärken benutzen und deshalb in 
die Zeichnungen für die Eisenkonstruktionen bei jedem einzelnen 
Niet die Stärkenmaße noch besonders einschreiben muß, lediglich 
doch aus dem Grunde, weil man bisher keine Möglichkeit hatte, 
die Stärke der Nieten sofort, auch ohne daß in sie ein Maß ein- 
geschrieben war, kenntlich zu machen. Wohl hatten einige vor 
Jahren schon versucht, durch ,Signierung* des Nietes den Lesern 
ihrer Zeichnungen die Möglichkeit zu geben, aus der Signatur 


sofort auf eine ge- 


wisse Nietstärke 


zu schließen, aber 


diese Bezeichnung => Es 
Fig. 462. Z. A.: Benutst die neu vorgeschlagenen einhett- 


war doch immer- 
hin keine offi- 
lichen Nietstärken und Nietbezeichnungen für den Eisenbau! 


zielle und hat in- 
folgedessen doch 
auch nur be- 
schränkten Wert. 

Jetzt endlich hat sich der „Verein deutscher Brücken- und 
Eisenbaufabriken* entschlossen, sich auf eine beschränkte An- 
zahl von Nieten und auf einheitliche Bezeichnung dieser 
Nieten zu einigen. 


Diese Tatsache ist mit großer Freude zu begrüßen. Nicht 
nur, daß dadurch der oben erwähnte Nachteil ein für allemal be- 
seitigt ist, sondern auch aus dem Grunde, weil jetzt eine ge- 
ringere Anzahl von Bohrern und Stanzen, sowie ein geringerer 
Vorrat an Nieten notwendig ist. Da nun die gewählte Bezeichnung 
für die einzelnen Nieten, wie aus Fig. 462 hervorgeht, sich mit 
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der Reißschiene und dem Dreieck auch ohne große Schwierigkeiten | und den in diesen Bicken gelagerten Greifern d. Letztere unter- 
auf der Zeichnung anbringen läßt, so dürften auch die Zeichen- | stehen dem Einfluß starker Spiralfedern e, die mit ihrem unteren 
bureaus von der neuen Festsetzung bald Gebrauch machen. Ende auf die Böcke b aufstoßen. 

Nicht unerwähnt sei schließlich die Tatsache, daß in Zukunft Die Arme d sind aus Gußstahl hergestellt und paarweise 
in Deutschland nunmehr nur Nieten von 12, 16, 20, 23 und 26 mm | gegeneinander im Winkel von 90° versetzt; sie sind in ihren Greif- 
Durchmesser zugelassen werden, wobei vorausgesetzt ist, daß die | flächen so ausgestaltet, daß man mit ihnen selbst glatte zylindrische 
Maße den Durchmesser der zum Einziehen der 
Nieten fertigen Löcher angeben. In dem Schema 
Fig. 462 ist für die Richtung der Erkennungsstriche 
stets die Achse des Stabes maßgebend. 


77. Brayshays Scheren-Einspanneinrichtung. 
(Mit Abbildung, Fig. 463.) 





In einer englischen Maschinenfabrik, in der sehr 
viele größere bez]. stärkere Wellen und ähnliche 
Arbeitsstücke zu behandeln sind, benutzte man, 
wie Joseph G. Horner in der „Machinery“ mit- 
teilt, die durch Fig. 463 in ihren Einzelheiten ver- 
anschaulichte Einspanneinrichtung. 

Dieser Apparat stellt sich als eine Art Doppel- 
scheere dar, ‚deren Schenkel so verstellt werden DEAR EE DR AA ARAS: 
können, daß ein zwischen sie gebrachter Gegenstand 
von kreisrundem Querschnitte immer genau in die Mittelachse zu | und dem ähnliche Objekte von 6” Durchm. an noch erfassen kann; 





liegen kommen muß. die größten mit Hilfe des Apparates aufzuspannenden zylindrischen 
Wie man aus den Skizzen ersieht, besteht die ganze Ein- | Objekte dürfen einen Durchmesser von 15” englisch haben. 
richtung aus einem Supportschlitten a mit zwei von Hand beweg- Skizze 5 zeigt die Greifer d bei zurückgezogenem Böckchen b 


baren Spindeln c, zwei auf diesen Schlitten angeordneten Böcken b | nach oben gedreht, um das Arbeitsstiick herausheben zu können. 


Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 

Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 

















Dach des betreffenden Gebäudes in eine Jalousielaterne und durch 
diese entweichen die Gase dann unmittelbar in die Atmosphäre. 

Damit der Arbeiter der den Apparat a bedient, sich bei der 
Betätigung des Schutzkastens b nicht so sehr anzustrengen braucht, 
ist dieser bei den kleineren Einrichtungen durch Gegengewichte 
ausbalanciert. Bei größeren Anlagen bildet er einen feststehenden 
Kasten, dessen Seitenwände mit Türen versehen sind. 

Ist das betreffende Bad a wie in Skz. 2 gar in den Boden 
versenkt, so ist die Ausführung eine derartige, daß auf dem Fuß- 
boden, unmittelbar über dem betreffenden Gefäß, eine Art Kammer b 
angelegt ist, die unter Umständen sogar noch Fenster hat. Die 
nachträgliche Gase | Kammer besitzt in den 
und Dämpfe auf, | vertikalen Langwänden 


Gibt es eine einfache Einrichtung zur schnellen und sicheren 
deren sichere Ab- | gut schließende Türen, 


Beseitigung von Rauch und übelriechenden Diimpfen aus Beiz- 
und ähnlichen Gefäßen? 
Ihre Anfrage beantwortet sich am besten durch die Beschrei- 
bung einer von A. W. Obermann, dem Leiter der American 
Specialty Stamping Company in Johnstown, Pa. ange- 
gebenen Einrichtung zur schnellen Abführung von Ranch und 
übelriechenden Dämpfen. 
Der genannte berichtet über seine Einrichtung, wie folgt: 
„Wie bekannt treten speziell in Beizanlagen leicht riechende und 
der Gesundheit 


führung im Inter- | die man beim Füllen und 
esse des Betriebes | Entleeren des GefiiSes 
unbedingt erforder- | öffnet. Zum Heben und 
lich ist. Vielfach | Senken des die in die 
hilft man sich da- | Wanne einzuhängenden 
bei so, daß man | Gegenstände tragenden 
über den betreffen- | Rostes sind Flaschenzüge 
den Gefäß in einer | vorgesehen, die naturge- 
Höhe durch die die | mäß von außen bedient 
Bedienung des Ge- | werden und von denne 
fiBes nicht beein- | Seile durch die Decke des 
“ flußt wird, einen so- | Kastens nach dem Roste 
genannten Sammel- | führen. Skz. 2. 
Dichter anordnet. In allen Fällen aber 
Der Sammeltrichter steht mit einem Exhaustor oder mit irgend | gestattet die Einrichtung sämtliche sich während des Betriebes 
einem anderen geeigneten Entlüfter in Verbindung und durch diesen | entwickelnde Gase bezgl. Dämpfe abzuleiten. 
werden dann die sich entwickelnden Dümpfe usw. abgezogen. Die Abdichtung des Verbindungsstückes zwischen dem festen 
Dieses Verfahren ist jedoch ebenso unzuverlässig als umständlich. | Schlauche c Skz. 1 und dem konischen Deckel des Gefüßes b 
Unzuverlässig deshalb, weil es nicht sicher arbeitet, umständlich | erfolgt durch Filzbeilagen, die um den zylindrischen Fortsatz des 
aus dem Grunde, weil es komplizierter Apparate bedarf, Deckels b herumgewunden sind, und sich von innen fest gegen 
Deshalb decke ich einfach über das betreffende Gefüß a Skz. 1 | den Abluftschlauch c anlegen. 
u. 2 einen entsprechend geformten Kasten b, der an einen Abluft- Auch Einrichtungen zum Befeuchten der Dämpfe können mit 
schlauch c angeschlossen ist. Der Abluftschlauch endet über dem | diesen Fangkästen leicht verbunden werden.“ Wilcke. 
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| müssen. Zu diesem Zwecke hat die obere Deckplatte die Form 
G ©. © K onstrukfionen. o o o eines kurzen oder auch längeren abgestumpften Kegels, der durch 
vier radiale Rippen mit dem äußeren Ring verbunden ist. Zum 
genauen Einstellen der Oberkante-Messerkasten unter der Deck- 
: : : platte sind an die vier Rippen der letzteren senkrecht verstellbare 
Uber Rübenschneidmaschinen. Bleche angeschraubt, die gleichzeitig zum Abfangen von Steinen usw. 
(Schnitzelmaschinen.) dienen. Die Messerkasten werden von oben, bei f eingesetzt, und 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 36.) zum Drehen der Schnitzelscheibe behufs Auswechseln der Messer- 
, , kasten ist auf der Vorlegewelle die Scheibe g vorgesehen. Die 

Von I M 1fel ittweid 8 H 8 
s en Er Go Gi Dee & weitere Zugänglichkeit zur Schnitzelscheibe ist durch die ver- 
Zur Herstellung der „Rübenschnitte“ oder „Schnitzeln“ dienen | schließbaren Öffnungen h und i gewährleistet. Die Schnitzelscheibe 





Schneidmaschinen mit horizontaler Schneidscheibe, bewegt sich in einem geschlossenen, auf drei Säulen ruhenden 
Zentrifugal-Schneidmaschinen, sowie zylindrischen Gehäuse k, dessen Boden unter einem Winkel von 
Messertrommel-Schneidmaschinen. 450 geneigt ist und auf dem die Schnittlinge der Auswurfsöffnung 


Am meisten im Gebrauch sind die Schneidmaschinen | ununterbrochen zugeführt werden. Der auf der Welle angeordnete 
mit horizontaler Schneidscheibe nach Fig. 1 bis 4, 7 | Abstreicher 1 vermeidet die Ablagerungen von Schnitzel n an der 
bis 9, Taf. 36 mit Welle. 
8 bis 12 Messer- Um die Bau- 
kasten. höhe der Maschine 
Die Antriebs- zu verringern ist 
welle a, welche Fest- nach Fig. 1 und 8 
und Losscheibe zum der Boden des Ge- 
Ein- und Ausriicken häuses eben, und 
besitzt, überträgt ein auf letzterem 


mittels des koni- rotierender Ab- 
schen Holz - Eisen- streichflügel beför- 


getriebesb die Kraft dert die Schnitzel 
auf die vertikale nach der Schurre m. 
Spindel c und durch Der Abstreichflügel 
diese auf die wird mittels dop- 
Schneid- oder pelten Vorgeleges n 
Schnitzelscheibe d. mit einer Geschwin- 


digkeit von ca. 1/, 
der Schneidscheibe 
von der stehenden 
Welle angetrieben. 


Die vertikale Spin- 
del ist oben in der 
Deckplatte mittels 
der Halslager und 





unten in einem ver- Fig. 464. Z. A.: Die Lokomobilen von R. Wolf, Magdeburg- Buckau. Die Konstruk- 


tikal verstellbaren tion der Schneid- 
Spurlager genau geführt. Diese Verstellbarkeit ist notwendig, da | scheiben und Messerkasten zum astas von oben und schnellstem 


die Schneidscheibe stets genau unter der sorgfältig bearbeiteten | Auswechseln ohne jede Befestigungsschraube zeigen die Fig. 5 u. 6. 
Deckplatte c vorbeistreichen muß, um ein Durchreißen größerer Die Messerkasten werden durch unten an der Schneidscheibe 
Rübenstücke zu vermeiden. Die Schnitzelscheibe d trägt in zehn | angeschraubte Schmiedeeisen-Schienen einerseits, sowie durch den 
Ausschnitten die zum Zerschneiden der Rüben dienenden Messer. | äußeren Rand der Scheibe in solider Weise gelagert. In jedem 
Um ein möglichst schnelles und sicheres Auswechseln der Messer | Messerkasten befinden sich zwei aneinander stoßende Messer mit 
zu ermöglichen, werden diese auf eigene Rahmen, die sogenannten | fingerförmiger oder Zickzackschneide, die mittels Schrauben an der 
Messerkasten, aufgeschraubt, welche letztere in genügender Anzahl | oberen Rippe des Kastens befestigt sind. 
vorgerichtet und nach Bedarf während des Betriebes in die Schneid- Die Form der Schnitzel wird durch den Querschnitt der 
scheibe der Schnitzelmaschine eingesetzt werden. Zur soliden Be- | Messerschneide, ihre Stärke durch eine Gegenschiene o, die so- 
festigung der Schneidscheibe ist deren Nabe konisch gebohrt und | genannte Vorlage, bestimmt, die durch Stellschrauben p (Fig. 16, 17, 
mittels Feder oder Keil befestigt. 19 u. 20) genau eingestellt werden kann. Die Vorlage kann auch 
Auf der oberen Deckplatte ist der zylindrische Einfallrumpf | in horizontaler Lage verschoben werden, wenn dies die Abnutzung 
angebracht, in den die Rüben eingeführt werden. Die Höhe dieses | der Messer bedingt, dazu dienen Schlitze mit der Schraube q. 
Zylinders ist von der Örtlichkeit abhängig, sie soll aber min- Einen Messerkasten mit verstellbarem Sitz zeigt Fig. 19. 
destens 1,25 m betragen, da die Rüben für eine gute Arbeit der | Diese Konstruktion unterscheidet sich von den Messerkasten 
Maschine mit einer gewissen Kraft an diese angedrückt werden | deutscher Form, Fig. 16 u. 17, dadurch, daß die Vorlage fest- 





steht und dagegen die Messer gegen die Vorlage vorgeschoben 
werden und zwar mittels des um seine Längsachse drehbaren 
Messersitzes, der durch zwei Stellschrauben genau und leicht 
gestellt werden kann. Die Vorteile dieser aus schmiedbarem Guß 
oder Stahlguß geführten Messerkasten sind folgende: 

Die Kasten brauchen trotz ca. 70 mm breiter Messer nur 
eine Breite von 95 mm zu haben, wodurch es möglich ist in einer 
Schneidscheibe von ca. 1400 mm Durchmesser ohne Verminderung 
ihrer Stabilität zwölf Kasten, anstatt der bisherigen acht, anzu- 
bringen. Auf diese Weise wird die Leistungsfähigkeit der Schnitzel- 
maschine um die Hälfte erhöht und es werden durch die schnell 
aufeinanderfolgenden Messer Schnitzel von langer und gleich- 
mäßiger Form erzielt. Ist aber eine erhöhte Leistung nicht 
erforderlich, so kann natürlich die Tourenzahl der Schneidmaschine 
im gewünschten Verhältnis vermindert werden. Das Stellen, Ein- 
und Ausspannen der Messer ist einfacher, sicherer und leichter 
als bei Kasten gewöhnlicher Konstruktion, da durch den verstell- 
baren Messersitz das zeitraubende Stellen der Vorlage fortfällt. 
In einem Kasten können Messer verschiedener Breite benutzt 
werden und ungeachtet der geringen Kastenbreite ist die Durch- 
laßöffnung für die Schnitzel größer und freier wie bisher und 
bleibt auch bei gebrauchten Messern stets dieselbe. 

Ein Messerkasten, der die Verwendung zweischneidiger 
Schnitzelmesser gestattet, ist in Fig. 20 dargestellt. Derselbe 
unterscheidet sich im wesentlichen von der üblichen deutschen 
Konstruktion mit der an der Rückwand des Kastens angegossenen 
Messer-Auflagleiste dadurch, daß die Schnitzelmesser auf einer aus 
Stahl gefertigten Messerleiste sitzen, die aus dem Messerkasten 

re gas herausgenommen 

| werden kann. Die- 

se Messerleiste, an 

den Enden mit 
rechtwinkligen 
Ansätzen ver- 

sehen, wird durch 
sauberes Aus- 

schlitzen an bei- 

den Seitenteilen in 

den Kastenkörper 


eingelassen und 
am unteren Ende 
verschraubt, um 


ein etwaiges Her- 
ausschleudern zu 
verhindern. 

Beim Messer- 
wechsel hat man deshalb nur nötig, die Leiste mit den un- 
brauchbar gewordenen Schnitzelmessern herauszuheben und sie 
durch eine mit scharfen Messern versehene Reserveleiste zu er- 
setzen. Dadurch, daß die Schlitze, in welche die Messerleiste 
eingeschoben wird, unter dem Schneidwinkel geneigt, 
eingearbeitet sind, liegt die zweite nicht arbeitende Schneide ge- 
schützt gegen Steine usw. unter der Schneidebene auf der Rücken- 
leiste des Messerkastens und wird hierdurch den Messern eine 
zweite die Stabilität sichernde Auflage gegeben. 

Wird nun behufs Benutzung der noch scharfen zweiten 
Schneide die Messerleiste umgedreht, so ist Schnitthöhe, 
Durchgang und Schnittwinkel zur Vorlage genau der- 
selbe wie bei der Arbeit. der ersten Schneide. Der 
Zeitaufwand zum Auswechseln der Messer wird dadurch bedeutend 
verringert. Durch die Anordnung der Messerleiste in der denkbar 
möglichsten Entfernung von der Rückenwand des Kastens finden die 
Schnitzel nirgends Widerstand und können daher nicht abbrechen, 
da die Verwendung von Schraubenmuttern auch vermieden ist. 

Anstatt der einfach wirkenden Rübenschneidmaschine werden 
mit Vorteil sogenannte doppeltwirkende Rübenschneid- 
maschinen verwendet. Bei diesen werden die Messer derart 
eingesetzt, daß eine Partie bei der Linksdrehung der Schneid- 
maschine zur Wirkung kommt, während die zweite, verkehrt ein- 
gesetzte Partie durch die aufliegenden Rüben gereinigt und ge- 
schliffen werden. Ändert man die Drehrichtung der Schneidscheibe, 
so tritt die zweite Partie Messer in Aktion, während die erste 
außer Tätigkeit kommt und nun ihrerseits von den aufliegenden 
Rüben gereinigt und geschliffen wird. 

Man unterscheidet nach den Konstruktionen von Rassmus, 
Putsch, Bergreen usw. zwischen: 





Fig. 465. Z. A.: Die Lokomobilen von R. Wolf, 
Magdeburg- Buckau. 


Fingermessern, bei denen nur die halbe Messerlänge in 
Aktion tritt und die Seitenteile der Lamellen nicht ausgeschnitten, 
sondern aus dem Rübenfleisch gerissen werden und 


Rippenmessern, die die Lamellen nach allen Seiten rein 
ausschneiden. 

Die gegenwärtig fast allgemein verwendeten Dachrippenmesser 
erzeugen rinnenförmige Lamellen, die der Flüssigkeit die verhält- 
nismäßig größte Oberfläche bieten. Dachrippenmesser von 20 bis 
32 mm Teilung sind am gebräuchlichsten. 


Bei der zweiten Form der Schnitzelmaschine, der Zentri- 
fugal-Schnitzelmaschine, Fig. 10, 11, 14 u. 15, wird durch 
Einbau der Messerkasten in den Mantel eines rotierenden Zylinders 
erreicht, daß 1. die Rüben mit gleicher Schnittgeschwindigkeit 
geschnitten werden und zwar zunächst in ihrer Längsrichtung und 
2. selbst beim Einwurf einzelner Rüben die Zentrifugalkraft ein 
festes, gleichmäßiges Andrücken der Rüben gegen die Messer 
bewirkt. 

Der hohe Einfallrumpf wird unnötig und braucht nicht mehr 
gefüllt gehalten zu werden; auch können in die Maschine gelangte 
feste Körper viel weniger Schaden anrichten, als bei Schneid- 
maschinen mit wagrechter Schneidscheibe. 

Die Betriebskraft der Zentrifugal-Schnitzelmaschinen ist ge- 
ringer. Mit einer Schneidscheibe von ca. 1450 mm Durchmesser 
und zehn Messerkasten, bei n= 100 Umdrehungen in der Minute 
können in 24 Stunden 11000 Zentner Rüben bequem verarbeitet 
werden. 


Horizontal- und Vertikal-Hobelmaschine 
englischer Bauart. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 37.) 


Auf Tafel 37 geben wir die Zusammenstellung und die wich- 
tigsten Einzelheiten einer kürzlich im „Engineering“ veröffent- 
lichten Horizontal- und Vertikal - Hobelmaschine. 
Diese rührt von der Firma Loudon Brothers Limited, 
Clyde Engineering Works, Johnstone, N. B., her und soll es er- 
möglichen, ebene Oberflächen von 12 Fuß = 3,66 m Länge in 
der horizontalen und 10 Fuß = 3,05 m Höhe in der vertikalen 
zu bearbeiten. Sie wiegt rund 30 t. 

Die Maschine ist mit einem Radsatze ausgerüstet, der es 
erlaubt, Arbeitsgeschwindigkeiten von 25 bis 45(?) Fuß in der 
Minute bei Stahl als Rohstoff für das zu bearbeitende Werkstück 
zu erzielen. Die konstante Rücklaufsgeschwindigkeit ist in ge- 
nannter Zeitschrift za 90 Fuß = 27,4 m in der Minute angegeben. 
Die Maschine ist so eingerichtet, daß die horizontalen und verti- 
kalen Bewegungsmechanismen nicht zu gleicher Zeit in Tätigkeit 
sein können; auf der anderen Seite wiederum sind selbsttätiger 
und Handvorschub für alle Bewegungen vorgesehen. 

Der vertikale Sattel ist ausbalanciert und mit einem unge- 
wöhnlich großen Schlitten für die Werkzeuge versehen, welch 
letztere ganz nach Belieben zum Hobeln sowie Abstechen resp. 
Schlitzen benutzt werden können. Die Treibschrauben haben 
große Kugel-Drucklager und laufen in Büchsen aus Kanonenmetall, 
die sich verstellen lassen. Die dargestellte Maschine ist weiter 
für Antrieb durch Riemenscheibe eingerichtet, kann aber auch 
durch einen reversierbaren Motor mit verschiedenen Geschwindig- 
keiten betätigt werden, wobei noch die Möglichkeit besteht, die 
Riicklaufgeschwindigkeit auf 100 Fuß = 30,5 m in der Minute 
zu erhöhen. 

Wie man sich wohl denken kann, ist es bei derartigen 
Maschinen erforderlich, daß man eine horizontale Bewegung mit 
vertikalem Vorschub oder eine vertikale Bewegung mit horizontalem 
Vorschub ausführen kann. 

Der Hauptantrieb erfolgt durch offenen und geschränkten 
Riemen, welche die beiden Scheiben a und b in Fig. 2, 3 und 13 


betätigen. Jeder Riemen wird selbsttätig ausgerückt und zwar 
unabhängig von anderen. Die Bewegung der Scheiben wird durch 
Zahnräder (vgl. Fig. 17) auf die Welle c übertragen. Diese 


wiederum ist mit einer Kupplung d versehen, die nach Belieben 
mit dem einen oder anderen von zwei Trieben eingeschaltet 
werden kann, jedoch immer nur mit einem derselben. Um der 
Säule eine horizontale Bewegung zu geben wird die Kupplung d 
so eingerückt, daß sie das Zahnrad e und durch ein korrespon- 
dierendes Zabnrad (Fig. 16) die vertikale Welle f, Fig. 2, 3, 6 
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und 16, betätigt. Wiederum durch konische Räder treibt dann 
die Welle f die beiden Spindeln g, g,, Fig. 2 und diese wiederum 
erteilen Säule und Werkzeug eine horizontale Bewegung. Wird 
eine vertikale Hobelbewegung gefordert, so wird die Kupplung d 
so eingerückt, daß sie das Kegelrad h, Fig. 17 und 8, betätigt, 
durch dieses erhält die Welle i, Fig. 2 und 8, ihre Bewegung. 
Letztere treibt dann die vertikale Spindel i,, Fig. 1, und diese 
wiederum erteilt dem Sattel seine vertikale Bewegung. 

Wenn die eine Bewegung im Gange ist, vermittelt das 
andere Getriebe den Vorschub, indem es selbst die erforderliche 
Bewegung von der Gegenwelle k, Fig. 17 u. 8, in nachfolgender 
Weise empfängt: 

Von der Säule oder dem Sattel wird auf die Achse n, Fig. 2 
und 7, eine vorwärtssperrende Bewegung übertragen; diese pflanzt 
sich durch Räder auf die kurze geneigte Achse n, Fig. 7, fort 
und von da durch Kegelräder auf die Achse 1, Fig. 3, 7 und 10. 
Auf diese Welle ist ein genuteter Arm o gekeilt, der naturgemäß 
jetzt auch eine rückwärts fortschreitende Bewegung annehmen 
muß. An diesen Arm sind zwei Hebel angeschlossen, deren Ab- 
stand von der Mitte der Welle geändert werden kann. Diese 
Hebel tragen eine 
Knagge, die miteinem 
Sperrad p, Fig. 1, 8 
und 16, im Eingriff 
steht. Auf diesem 
ist ein Kegelrad fest- 
gemacht, das mit der 
Welle k im Zusam- 
menhange steht, so 
daß die Bewegung 
des Gesperres durch 
die Kupplung q auf 
die Achse k über- 
tragen werden kann. 
Auf letzterer gleiten 
dann zwei Spurräder, 
denen Räder auf 
der Hauptwelle ent- 
sprechen; diese über- 
tragen die Bewegung 


entweder auf die 
Welle i oder die 
Welle f. 


Ist der Haupt- 
antrieb auf horizon- 
tales Hobeln einge- 
stellt, so wird der 
Vorschub durch i be- 
tätigt. Ist dagegen 
vertikales Hobeln ein- 
gestellt, so wird der 
Vorschub durch fver- 
anlaßt. 

Eine Umsteuer- 
einrichtung für den Vorschub ist in der Kupplung q und drei 
Kegelrädern (vgl. Fig. 8 und 16) geschaffen, die durch den Hebel r 
eingerückt werden können. Der Handvorschub sowohl für die 
Sättel als auch für die Säulen wird durch die Handräder in Fig. 13 
und das Handrad bei s in Fig. 16 erhalten. 

Die Steuerwelle n liefert nun auch durch Vermittlung der 
kurzen Achse m und gewisser Kegelräder die nötige Bewegung 
für das Umsteuern des Riemens. Die Stangen h, Fig. 7 und 8, 
werden durch die Daumenscheibe auf deren entgegengesetzte 
Seiten gebracht, wo zwei sog. „Läufer“ angenietet sind. Diese 
legen sich gegen Anschläge, die an den Stäben f für die Riemen 
festgemacht sind. Jeder Stab trägt einen Anschlag und eine 
sogenannte Radiusplatte, deren Kurve in 1 das Zentrum hat. Wenn 
die Daumenscheibe nahezu ganz nach der einen Seite ausgelegt 
ist, so befindet sich der eine Riemen auf einer treibenden und 
der andere auf einer losen Scheibe. Wird die Daumenscheibe 
zurückbewegt, so kommt einer der beiden „Läufer“ mit einem 
Anschlage in Berührung, während die andere der Kurve der 
Radiusplatte des anderen Stabes folgt, so daß tatsächlich immer 
nur ein Stab bewegt wird. 

Zum Anlassen und Abstellen der Maschine bedient man sich 
eines Hebels v, Fig. 15 und 16. 








Soll mit vertikalem Hub gehobelt werden, so erhält man die 
hin- und hergehende Bewegung der Achse n für den Vorschub 
von der Zahnung auf der Achse x und dem Quadranten der aus 
Fig. 5 sichtbar ist. Dieser wird durch den Arm w, der auf dem 
Sattelgußstück befestigt ist, gehoben und niedergedrückt. 

Fig. 11 zeigt einen Grundriß der hin- und hergehenden Zahn- 
stange. 

Wenn auf horizontalen Schnitt gearbeitet wird und vertikaler 
Vorschub des Sattels erforderlich ist, so wird die hin- und her- 
gehende Bewegung mittels der aus Fig. 6 ersichtlichen Anschläge 
erhalten. Einer derselben ist übrigens auch in Fig. 2 sichtbar, 
ebenso kann man in beiden Skizzen die verstellbaren Anschläge 
auf der Achse n sehen, die mit diesen Knaggen in Kontakt 
kommen. 

Der Querverschub für den Werkzeugschlitten auf dem Sattel 
ist von der Stange y, Fig. 2, 3 und 6, abhängig gemacht. Diese 
empfängt eine auf- und niedergehende Bewegung von der Achse 
x, durch Vermittlung des am Fuße der Säule in Fig. 2 und 6 
ersichtlichen Hebels (Fig. 12 zeigt diesen Mechanismus im 


| Grundriß). 
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Fig. 466. Z. A.: Die Lokomobilen von R. Wolf, Magdeburg- Buckau. 


Bei z, Fig. 3, ist auf dem Sattel das in Fig. 9 und 10 
detaillierte Gesperrgetriebe festgemacht. Ein verstellbarer An- 
schlag bewegt dieses Gesperre mit Hilfe eines geschlitzten Gesperr- 
hebels der im Grundriß aus Fig. 10 zu erkennen ist. Auf diese 
Weise wird die Bewegung auf den Klinkenhebel und die Klinke 
selbst übertragen. Die Bewegungen des Ratschenrades durch Kegel- 
rider und eine Nuß auf der Spindel erzeugen eine Querbewegung 
des Werkzeugschlittens auf dem Sattel. Durch Veriindern der 
Lage des verstellbaren Bolzens, den man in Fig. 9 und 10 erkennt, 
in dem geschlitzten Arm des Ratschenhebels, verändert man die 
eben erwähnte Querbewegung. 

Sämtliche Vorschúbe der Maschine lassen sich während deren 
Bewegung leicht umstellen, ebenso sind die konischen Räder 
sämtlich aus vollen Stahlblöcken geschnitten. 

Die ganze Maschine macht, wie die Perspektive Fig. 13 er- 
kennen läßt, trotz ihrer großen Abmessungen einen recht guten 
Eindruck, so daß sich ihr Hochbau für gewisse Spezialzwecke 
recht empfehlen dürfte. Überhaupt wäre es erwünscht, einmal 
das Urteil eines Werkzeugmaschinenbauers über den prak- 
tischen Wert solcher Spezialmaschinen an dieser Stelle 
zu hören, 








| ‘Berichte über Versuche usw. | 


Von der Budapester Neuheiten-Ausstellung. 


In Budapest, der Hauptstadt Ungarns, findet zur Zeit eine 
internationale Ausstellung technischer und paten- 
tierter Neuheiten statt, die überraschend viel neues und 
gutes bietet. 

Leider gestattet es uns der zur Verfügung stehende Raum 
nicht, alle diese Neuheiten so eingehend zu besprechen, wie das 
deren technischer Wert eigentlich verlangt, wir müssen uns viel- 
mehr darauf beschränken, nur einige besonders beachtenswerte 
herauszugreifen. Vor allem: 
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Fig. 467. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweilouren- Flachform- 


Schneilpressen. 


I. Die Lokomobilen von R. Wolf, Magdeburg-Buckau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 464 bis 466.) 


Die Firma R. Wolf, Magdeburg-Buckau ist auf der 
genannten Ausstellung mit einer Patent - Heißdampf -Tan- 
dem-Lokomobile mit Kondensation und zweistufiger 
Überhitzung (Fig. 464), Leistung 75 bis 125 PS, vertreten. 


Auch das vorliegende Ausstellungsobjekt beweist aufs neue, 
daß die Behauptung, Wolf sei der Repräsentant der Entwicklung 
des Lokomobilbaues zu seiner heutigen allgemeinen Bedeutung doch 
nicht ganz haltlos ist. Es ist eben das Verdienst des jüngst ver- 
storbenen Gründers dieser Firma, des Geheimen Kommerzienrates 
Dr. Ing. Rudolf Wolf, die ursprünglich nur für landwirtschaft- 
liche Zwecke und in kleinen Leistungsgrößen gebaute Lokomobile 
zu einer erstklassigen Kraftmaschine für alle industriellen und 
gewerblichen Anlagen ausgestaltet zu haben. Jede einzelne Etappe 
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dieses von R. Wolf der Entwicklung der Lokomobile gewiesenen 
Weges bildete eine Verbesserung. Von Anfang an baute er seine 
Lokomobilen mit dem ausziehbaren Röhrenkessel, Fig. 466, der 
die bequeme und griindliche Reinigung des gesamten Kesselinnern ' 
vom Kesselstein unter Vermeidung langer Betriebspausen ermög- 
licht. Gleichzeitig ordnete er den Dampfzylinder im Dampfdom 
selbst derart an, daß er vom Frischdampf ständig geheizt wird, 
eine Anordnung, die Wärmeverluste durch die Dampfzuleitung 
praktisch unmöglich macht. Durch den Bau von Verbund-Loko- 
mobilen schuf er die Möglichkeit, zum Bau von Großlokomobilen 
von erheblich gesteigerter Leistung und Wirtschaftlichkeit über- 
zugehen. 

Den weitaus wichtigsten Fortschritt in der Geschichte der 
Lokomobile bedeutet jedoch die Einführung des überhitzten 
Dampfes, durch die es möglich wurde, die Lokomobile in Größen 
bis über 800 PS zu bauen und schon bei Lokomo- 
bilen mittlerer Leistung eine Wirtschaftlichkeit des 
Kohlen- und Dampfverbrauchs zu erzielen, wie er 
bisher nur bei Mehrfach-Expansionsmaschinen größter 
Leistung erreicht worden war. Heute hat die Heiß- 
dampf - Lokomobile die ältere Sattdampflokomobile 
vollständig in den Hintergrund gedrängt. 

Die von R. Wolf in Budapest ausgestellte und in 
Fig. 464 wiedergegebene Patent-Heißdampf-Tandem- 
Lokomobile ist eine Bauart, die sich als Kraftmaschine 
für alle industriellen Zwecke, insbesondere auch beim 
Antriebe elektrischer Maschinen bewährt bat. Dieser 
Lokomobiltypus hat im praktischen Betriebe und bei 
Betriebsversuchen auf dem Bremsstand der Erbauerin 
Verbrauchszahlen ergeben, wie sie bisher von keiner 
stationären Dampfkraftanlage erreicht worden sind 
und die bis zu einem Kohlenverbrauch von 
0,358 kg und einem Dampfverbrauch von 
826 kg für die PS-Stunde heruntergehen. 

Die Lokomobile ist mit der Wolfschen Kolben- 
schiebersteuerung (vgl. Fig. 465) mit Achsregler aus- 
gestattet. Im Kolbenschieber besitzen die Wolfschen 
Lokomobilen eine Steuerung von bekannter Einfach- 
heit, Betriebssicherheit und Dampfókonomie, in der 
sie von keiner anderen Steuerungsart, auch nicht 
von der Ventilsteuerung übertroffen werden, die in- 
folge der Zahl der der Abnutzung unterworfenen 
Teile, leicht zu Reparaturen und damit zu Betriebs- 
störungen Veranlassung gibt. Auch im übrigen Auf- 
bau der Maschine hat R. Wolf das Bestreben erfolg- 
reich durchgeführt, Leistungsfäbigkeit und Betriebs- 
sicherheit mit Einfachheit zu vereinigen. 

Von der Tatsache ausgehend, daß ebenso wie 
bei stationären Dampfmaschinen die Kurbelwelle mit 
ihrer Lagerung den festesten, unverrückbaren Teil der 
Maschine bilden muß, hat R. Wolf die Kurbel- 
wellenlager auf einem starken, den Kessel breit um- 
spannenden und mit diesem fest vernieteten Lager- 
sattel angeordnet, auf dem die Lager fest verschraubt 
sind. So bildet der Kessel das Fundament für die 
Kurbelwellenlagerung, wobei irgendwelche dem Kessel 
schädliche Beanspruchungen ausgeschlossen sind. 
Selbstverständlich ist dabei der Ausdehnung des 
Kessels durch die Erwärmung in einfacher und voll- 
kommener Weise Rechnung getragen. 

Es wurde bei dieser Konstruktion, die unbedingt eines der 
schwierigsten Probleme des Lokomobilbaues bildet, die Anwendung 
irgendwelcher künstlicher Hilfsmittel, wie Strebestangen zwischen 
Zylindern und Kurbellagern, verschiebbare Kurbelwellenlager u.a. m., 
im Interesse übersichtlicher und betriebssicherer Bauart über- 
flüssig. 

Die unbegrenzte Verwendbarkeit der Lokomobile beruht außer 
auf ihrer konstruktiv und wärmetechnisch vollendeten Durchbildung 
auf ihren allgemeinen Eigenschaften, die ibr einerseits den Dampf- 
anlagen mit getrennter Kessel- und Maschinenordnung und andrer- 
seit den Explosionsmotoren” gegenüber ihre Überlegenheit verleiht, 
dem geringen Raumbedarf bei Fortfall aller den Raum durch- 
ziehenden Rohrleitungen unter Vermeidung der durch diese be- 
dingten Wärmeverluste, ihre Anspruchslosigkeit in bezug auf Fun- 
damentierung, Wartung und Bedienung, ihrer hohen Überlastungs- 
fibigkeit, dem Vorteil, alle am Betriebsort billigsten Brenn- 


2 
& 
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materialien verwenden zu können und ihrer Wirtschaftlichkeit in 
Dampf- und Brennstoffverbrauch schon bei kleinen und mittleren 
Leistungsgrößen. | 

Die moderne Lokomobile ist ein Aggregat von vollkommenster 
Geschlossenheit und Einheitlichkeit, das dadurch, daß, wie bei 
der Wolfschen, Kessel und Maschine aus einer Fabrik hervorgehen 
und unter Anwendung der gleichen besten Fabrikationsmethoden 
der Neuzeit hergestellt werden, eine weitestgehende Bürgschaft 
für das Einhalten aller Garantien in bezug auf Betriebssicherheit 
und Wirtschaftlichkeit bieten. A. W. 





Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den 
Zweitouren-Flachform-Schnellpressen. 
Von Dr. Paul e, Schrott in Wien. 


(Mit Abbildungen, Fig. 467 bis 475.) 
(Fortsetsung.) 
V. Regulierung der Zweitourenschnellpressen 
unter Berücksichtigung der ermittelten Kom- 
pressionskurven. 


Da der maximale Beschleunigungsdruck in der Karren- 
totlage dem Quadrate der Geschwindigkeit proportional ist, 
muß such der Kompressionsenddruck mit dem Quadrate 
der Geschwindigkeit zu- oder abnehmen. 

Wie bereits nachgewiesen wurde, verhalten sich bei 
konstantem Endvolumen die Kompressionsenddrucke wie 


die Anfangsvolumina der Luft Pr _ KC? 
Ps Vo 
Die Kompressionsenddrucke verhalten sich aber auch 


2 
wie die Quadrate der Karrengeschwindigkeiten, = Ze 
2 

Pe i 

= 
Es müssen sich also die Anfangsvolumina wie die 
Quadrate der Pressengeschwindigkeit oder der Pressen- 
produktion verhalten, wenn der Bedingung der Kompen- 
sation der Beschleunigungsdrúcke in der Karrentotlage 
entsprochen sein soll. Ein Blick auf die Gleichung der 
Kompressionskurve zeigt, daß selbsttätige Ventile dieser 
Bedingung nicht entsprechen können. Es sind im anliegen- 
den Diagramme (Fig. 467) die den verschiedenen Pro- 
duktionen der Presse entsprechenden Beschleunigungsdruck- 
linien eingezeichnet und aus den für die Kompensation im 
Kurbeltotpunkte erforderlichen Kompressionsenddrucken die 
Isothermen und Anfangsvolumina bestimmt. Die Ordinaten- 
Differenz der Kurven gibt das in Fig. 467 gezeichnete 
Diagramm des freien Druckes. l 
- Im Diagramme Fig. 468 wurden die nach der Theorie 
bei verschiedenen Geschwindigkeiten tatsächlich vorhandenen 
Anfangsvolumina der Kompression nach der Rechnung ein- 
gesetzt und die Drucklinien konstruiert. Bei der vor- 
liegenden Ausführungsform waren als Ausströmventile 
Klappenventile mit Federbelastung und zwar am Kolben 
angeordnet. Es waren sechs kreisrande Öffnungen mit 
einem Gesamtquerschnitt von 6,68 cm vorhanden. Daraus ergibt 
sich der Wert a bei der Maximalgeschwindigkeit 1,97 m/Sek. und 

der Temperatur 16% © zu: 


u 105.400 -1,97 
= 2927-17 - 6,68 - (3465 — 120) 


Der Luftdruck, bei welchem Ventilschluß eintrat, wurde durch 
Versuche mit 1,1 at. abs. bestimmt. Das Ventil muß dem- 
nach schließen, wenn bei dem Eindringen des Kolbens der Uber- 
druck von 0,1 at. erreicht ist; von diesem Momente an findet 
isothermische Kompression statt. Der Moment des Ventilschlusses 
bestimmt sich demnach leicht aus folgender Erwägung: Bei der 
Konstruktion der Druckkurve unter gleichzeitiger Ausströmung der 
Luft ist: 


daher auch ru 
Vos 


Freier Horizontaldruck in kg 


a = 0,752. 


a=K.-.-.c. 


T 
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Da + das Verhältnis von Kolbenfläche und freiem Ventilquer- 


schnitt konstant ist, muß a proportional c sein. Es gibt demnach 
in Fig. 453 in Heft 16 der Schnittpunkt der Horizontalen p = 1,1 
mit den a-Kurven den gesuchten Punkt des Ventilschlusses bei 
verschiedenen Geschwindigkeiten. 

Natürlich kann dies auch rechnerisch durch Einsetzen des 
dem jeweiligen c entsprechenden a und von p=1,1 at. in der 
Gleichung der Kurve gefunden worden. Die Resultate sind in 
der folgenden Tabelle eingetragen.“ 


381 403419 
Länge des Luftzylinders (Kolbenweg) in mm 


Fig. 468. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweilouren-Flach/orm- 


Schnellpressen 
Produktion der Presse __ K F v 
pro 1 Stunde u 2 3 Vo 
1800 0,752 0,8538 
1600 0,6688 0,8398 
1400 0,5852 0,8198 
1200 0,5016 0,7766 
1000 0,418 0,395. 


Die von den Punkten des Ventilschlusses an gezogenen Iso- 
thermen zeigen, daf eine Kompensation in der Totlage sich nicht 
erzielen läßt, und gibt das Beschleunigungsdruckdiagramm Fig. 468 
die restierenden freien Drucke, welche auf Kurbel und Zahnrad 
zur Wirkung kommen. 

Aus den gefundenen Resultaten ergibt sich, daB die Regu- 
lierung mittels automatischer Ventile, welche gegenwärtig die 
meiste Verbreitung besitzt, als nicht entsprechend bezeichnet 
werden kann. 


Es muß nun festgehalten werden, daß die auf theorethischem 
Wege ermittelten Kurven, Fig. 453 in Heft 16, den wirklichen 
Verhältnissen insofern nicht ganz entsprechen werden, als wirkliche 
Mündungen in dünner Wand innerhalb 3 bis 12 mm Durchmesser, 
unter welcher Annahme allein die Fliegnersche Formel für 
das in der Zeiteinheit ausströmende Luftgewicht Geltung besitzt, 
nicht vorhanden sind, vielmehr an die Mündung ein kurzes Rohr- 
stück sich anschließt, in anderen Ausführungsformen wieder (bei 
Anwendung von Tellerventilen mit Rippenführung z. B.) kein rein 
kreisförmiger Mündungsquerschnitt vorhanden ist. Es wird dem- 





Fig. 471. 
Fig. 469 bis 471. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den 
Zweitouren- Flachform-Schnelipressen. 


nach im allgemeinen der Druck während der Ausströmungsperiode 
rascher ansteigen als rechnungsmäßig zu erwarten wäre, da die 
höheren Mündungswiderstände durch Vergrößerung des Kontrak- 
tionskoeffizienten das ausströmende Luftvolumen verringern werden. 

Aus diesen Gründen schon schien es von Interesse zu unter- 
suchen, inwiefern die gemachten Voraussetzungen, durch das 
Experiment ihre Bestätigung fanden. 

VL Versuche. 

Zur Untersuchung der Kompressionsvorgänge im Luftzylinder 
kam ein eigens gebauter Indi- 
kator zur Anwendung. Da 
der Kolben nur während eines 
kleinen Wegteiles innerhalb des 
Zylinders sich bewegt, wurde 
versucht, um einerseits undeut- 
liche Diagrammaufzeichnung, 
anderseits zu große Papier- 
streifenlingen zu vermeiden, die 
Papierbewegung des Indikators 
auf die Zeit der Bewegung des 
Kolbens im Zylinder zu redu- 
zieren, also intermittierend zu 
gestalten. Es geschah dies in 
der Weise (Fig. 470), daß durch 
einen Anschlag a am Karren eine 
Spiralfeder f gespannt wurde, 
deren freies Ende b durch die 
Reduktionswelle c den Indika- 
torpapierstreifen in Bewegung 
setzte; nach der Karrenumkehr 
erfolgte durch die Spannkraft 
der Feder Anpressung des An- 
schlags a an den Karren und 
demnach Rückbewegung des 
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Abgelehnt = 
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Weitergegeben an das Techn. Büro am . 


Zurück zur Kenntnisnahme an: 








Schnurendes entsprechend der Karrenbewegung. Das resultierende 
Diagramm zeigte die Form Fig. 469. Da eine Ausströmung von 
Luft in der Totlage bestimmt nicht stattfand, so mußte das schein- 
bare plötzliche Sinken des Druckes in der Totlage von a bis b auf 
ein Nacheilen der Feder hinter dem Karren zurückgeführt werden. 
Um diesen Übelstand zu vermeiden, wurde von dieser Methode 
abgegangen, und der Papierstreifen a durch einen eigenen Elektro- 
motor b unabhängig von der Karrenbewegung mit konstanter 
Geschwindigkeit angetrieben, während die Verbindung des Indi- 
kator- c und Luftzylinders d durch ein kurzes Rohrstück von 
großem Querschnitt erfolgte (Fig. 471). 

Zunächst wurde der Zylinder der Miehle-Presse, die den 
früheren Berechnungen zugrunde gelegt war, während der Kompres- 
sions- und Expansionsperiode indiziert, wobei sich als Resultat die 
Kurvenschar (Fig. 473) ergab. Die Zahlen bezeichnen die jeweilige 
Produktion der Presse für eine Stunde. Diese Kurven wurden auf 
den Karrenweg als Abscyssen umgezeichnet (Fig. 472 oben). Die ein- 
punktierte Linie zeigt eine bierzu konstruierte Isotherme, von 
welcher die Indikatorkurven tatsächlich nur wenig abweichen. Unter- 
halb der Produktion von 1160 pro einer Stunde trat überhaupt 
keine Kompression ein. Die Beschleunigungsdruckkurven Fig. 472 
unten zeigen im Vergleich mit der Kurvenschar Fig. 467 unten die 
Abweichungen der wirklich erzielten von der zur vollständigen Aus- 
gleichung nötigen Kompensation, während der Vergleich mit der 
Kurvenschar Fig. 468 unten zeigt, inwiefern die auf theoretischer 
Voraussetzung ermittelten Kompressionsenddrücke bei automatischer 
Regulierung der Wirklichkeit entsprechen. Die Ergebnisse der 
an einer Kotrellpresse vorgenommenen Versuche zeigen Fig. 474 
u. 475. Die Kompression im Zylinder beginnt erst bei einer Pro- 
duktion von 760 pro Stunde, unterhalb dieser Geschwindig- 
keit findet überhaupt keine Kompensation der Massenwirkungen 
statt. Das Beschleunigungsdruckdiagramm wurde hier, da das 
wirkliche Gewicht der hin und her bewegten Massen nicht fest- 
gestellt werden konnte unter der -Voraussetzung konstruiert, daß 
bei der maximalen Geschwindigkeit die Kompressionsdrücke zur 
vollständigen Kompensation genügen. Aus den Versuchsresultaten 
zeigt sich demnach zunächst, daß die Voraussetzung isothermischer 
Kompression für die Vorgänge im Luftzylinder zulässig ist, ferner 
daß die praktischen Ergebnisse mit den theoretisch ermittelten 
ziemlich übereinstimmen, daß demnach weder bei der Regulierung 
der Miehle, noch der Kotrell, Kompensation der Massendrücke in 
der Totlage des Karrens erreicht wird, demnach auch experimentell 
der Nachweis erbracht ist, daß bei keiner der beiden Methoden 
den Anforderungen an eine gute Regulierung entsprochen wird. 
(Schluß folgt.) 


Die Organisation des Fabrikbetriebes. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 
(Fortsetsung.) 
Der Betriebsleiter soll daher nie in Abwesenheit 
der Meister mit seinen Arbeitern verhandeln, sondern 


Formular Nr. 6. 


Anderungs-Vorschlag Karte Nr. .... ` 


Zeichnung Nr. 


Beschreibung siche Rückseite. 


Änderung vorgeschlagen von.. 
. befürwortet von. . 


„ IA 


weil ... 


Kenntnisnahme bescheinigt: 


etwaige Wiinsche usw. dem Obermeister bezw. Meister zur weiteren 
Ebenso ist es durchaus unstatthaft, daß 


Erledigung úbertragen. 
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zu diirfen. 


es den Arbeitern gestattet ist, sich bei jeder geringen 
Kleinigkeit persónlich an den Betriebsleiter wenden 


Erst wenn sie vergeblich ihre Wiinsche 


at abs, 


Freier Horizontaldruck in kq 


Fig. 472. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweitouren- Flachform- 


Sehnellpressen. 


Formular Nr. ?. 


vom 2./8. 09 bis 8./9. 09. 
für Müller. 


uth 


Gegenstand der 
Bearbeitung 


24 Bleche 
10 Böden 
2 Rahme 
3 ” 

10 Béden 


Tägliche Arbeitszeit Std. : 


Tägl. Revision d Meisters: vorm 


Unterschrift des Meisters: 
Koch. 





Nr. 406. 
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ihren Meistern bezw. dem Obermeister vorgetragen haben, 
sollen sie berechtigt sein, dieserhalb auch bei dem Betriebs- 
leiter vorstellig werden zu diirfen. 

Alle von der Verkaufsabteilung zur Ausfúbrung an- 
genommenen Aufträge sind auf besondere Bestellformulare, 
deren Text sich ganz dem betreffenden Fabrikationszweig 
anzupassen hat, und unter Angabe einer Kommissions- 
nummer dem Betriebsleiter zu übersenden. Für die ord- 
nungsgemäße Abwickelung der Ausführung ist es Bedingung, 
daß diese Bestellformulare von vornherein alle diejenigen 
Abmachungen mit dem betreffenden Kunden enthalten, welche 
für die in Frage kommende Lieferung besonders verein- 
bart sind, also alle etwaigen abnormalen Ausführungen der 
Einzelteile, Mitlieferung von Reserveteilen, Wünsche be- 
treffend Antrieb, Verpackung usw. Auch der vereinbarte 
Liefertermin ist auf dem Bestellzettel anzugeben. Kann 
letzterer aus irgend einem Grunde nicht eingehalten werden, 


at abs 
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a. 
Fig. 478. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen usw. 


so ist es Sache des Betriebsleiters, sofort nach Bekannt- 
werden dieses Umstandes der Verkaufsabteilung hiervon 
Mitteilung zu machen. Alle eine schon in Arbeit be- 
findliche Komission betreffenden Nachbestellungen sind eben- 
falls auf einem Nachtrags-Bestellzettel vermerkt, 
dem Betriebsleiter zu überreichen. 

An Hand der Bestellzettel bespricht der Betriebsleiter 
die einzelnen Arbeiten in großen Zügen mit dem Ober- 
meister bezw. Meister und Materialverwalter und bestellt 
die event. nicht vorrätigen Materialien bei der Einkaufs- 
abteilung, läßt ferner die einzelnen Arbeits- bezw. Akkord- 
zettel bis auf Arbeitername und Nummer ausgefüllt aus- 
stellen und übergibt alsdann die sämtlichen Zettel der 
Kommission in einem Umschlage mit darauf vermerkter 
Kommissionsnummer und Arbeitszettel- Verzeichnis dem 
Obermeister. Dieser gibt wiederum die Zettel an die 
einzelnen Meister weiter und bespricht mit diesen event. 
die sachgemäße und billige Herstellung, die 
Verwendung bestimmter Werkzeuge und Vor- 
richtungen. 

Stellen sich der beabsichtigten Aus- 
führung eines Auftrages Schwierigkeiten ent- 
gegen, so hat der betreffende Meister sich 
sofort mit dem Obermeister bezw. Betriebs- 
bonn leiter in Verbindung zu setzen und mit 
Pf. .| diesem zusammen die event. Änderungen 
in der Ausführung zu besprechen. Der- 
40 artige Änderungsvorschläge, auch 

wenn sie nicht durch die Ausführungsmög- 
= lichkeit bedingt sind und lediglich aus prak- 
bet tischen Gründen oder Gründen der billigen 
Herstellung wünschenswert erscheinen, sind 
am besten auf einer Änderungsvorschlags- 
karte (Formular Nr. 6) niederzulegen und 
gegebenenfalls dem technischen Büro zur 
weiteren Erwägung zuzustellen, damit alle 
in Frage kommenden Instanzen ihr Dafür 
und Dagegen zum Ausdruck bringen können. 

Die Anderungsvorschlagskarte hat sich 
überall, wo sie eingeführt ist, bewährt, nur 
sollte darauf geachtet werden, daß jeder 
Meister gegebenenfalls auch der tüchtige 
Arbeiter, der eine praktische Änderung 
vorgeschlagen hatte, die Anerkennung 
zu Gesicht bekommen und nicht Vor- 
gesetzte sich mit falschen Federn schmücken. 


Abt.: Presserei. 


Arbeits- | Standen- 
Ze Lobn 


Krankengeld | — | 60 


Vorschuß 10 | — 


10 | 90 
Lohnauszahlung: 12./9. 09 | 15 | 50 


Der Lohnbeamte: Meyer. 





Bringt ein Meister oder Arbeiter 
einen praktisch erscheinenden Vor- 
schlag, so soll er die Karte aus- 
füllen bezw. mit seiner Unterschrift 
zeichnen und sollte streng darauf 
geachtet werden, daß das Resultat 
der darauf folgenden Besprechung, 
ganz gleichgültig, ob es zu einem 
positiven oder negativen Ergebnis 
geführt hat, dem Aussteller unter 
eingehender Ausführung der Gründe 
für die event. Ablehnung mitgeteilt 
wird. Keine Karte soll eher ab- 
gelegt werden, als bis sie nach 
Rückkehr von den einzelnen In- 


Lohn-Woche vom 


Ansahl der Abzüge: Aus 
Lohnsatz Verdien i Vor- hit 
EE de Arbeits- De CH Kranken- | Invaliden- goza 
Std. SK pro Std. | It. Tageakarto k gees schuß M. Ft 


Arbeiter 





zur Ausführung angenommene Vorschläge Gratifikationen 
erhalten sollen, hängt von den Prinzipien des betreffenden Unter- 
nehmens ab. Jedenfalls wird es meistens vorteilhaft sein, ein von 
Arbeitern gezeigtes Interesse rege zu halten und dasselbe ge- 
gebenenfalls durch eine kleine Geldgabe zu belohnen. 

Die früher fast ausschließlich benützten Arbeitsbücher, 
in denen die Meister oder Arbeiter alle in der betreffenden Lohn- 
woche geleisteten Arbeiten einzutragen hatten, sind zu ver- 
werfen. Einmal bedeuten sie für die Meister eine große Schreib- 
arbeit, andererseits sind die Eintragungen der Kalkulationsabteilung 
nicht immer zugänglich und schließlich werden derartige Bücher 
mit der Zeit und zumal, wenn sie von Arbeitern ausgefüllt werden, 
meistens sehr unsauber. 

Viel besser haben sich die sogenannten Tageskarten 
(s. Formular Nr. 7) bewährt, die für eine Lohnperiode eingerichtet 
von den Arbeitern ausgefüllt und event. von den Meistern kon- 
trolliert werden, dann zugleich als Lohnabrechnung dienen und 
später in der Kalkulationsabteilung verbleiben. Sämtliche Ar- 
beiten, ganz gleich ob sie in Tagelohn oder Akkord ausgeführt 
werden, sind der Reihenfolge der Ausführung nach in diese Karten 
einzutragen und bilden nach Kontrolle und Weiterbearbeitung in 
der Lohnbuchabteilung die maßgebende Lohnabrechnung, ohne jede 
weitere Führung von Arbeitsbüchern und tragen somit zu einer 
nicht unerheblichen Schreibverminderung bei. 

Der von der Lohnbuchabteilung auf den Tageskarten er- 
rechnete Endbetrag der Löhnung und die Abzüge werden lediglich 
in ein Lohnbuch übertragen (s. Formular Nr. 8). 

An Hand dieses Lohnbuches werden für jeden Arbeiter Lohn- 
zettel ausgestellt, die außer über die zur Auszahlung gelangende 
Endsumme auch über die Abzüge Auskunft geben. 

Es empfiehlt sich, den Arbeitern die Lohnzettel bereits 
einige Stunden vor der Lohnzablung auszufolgen, damit die- 
selben Zeit haben, sich von der Richtigkeit des Endbetrages zu 
überzeugen. 

Bei der Auszahlung des Geldes, die übrigens stets in Gegen- 
wart von zwei Personen geschehen sollte, wird dann der Lobn- 
zettel mit der Unterschrift des betreffenden Arbeiters versehen, 
zurückgegeben und gilt alsdann ohne weiteres als Quittung. 

Neben der Tageskarte erhalten die Arbeiter für jede ihnen 
übertragene Arbeit einen Arbeitszettel, der alle dieselbe be- 
treffenden Angaben enthält, ferner die Kommissionsnummer, Ar- 
beiternamen und Nummer, Angaben über Ausführung der Arbeit, 
Zeichnungsnummer, nach welcher gearbeitet werden soll, ferner 
die Höhe des Lohn- bezw. Akkordsatzes usw. Die Rückseite 
erhält zweckentsprechend eine von der Materialausgabe ausgefüllte 
Rubrik für die zu der betreffenden Arbeit verabfolgten Materialien 
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Fig. 476. 
Fig. 474 u. 475. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den 
Zweilouren- Flachform-Schnellpressen. 


stanzen vom Aussteller wieder 


unterschrieben ist. Wird ein 
Änderungsvorschlag von allen 
Instanzen als gut befunden, 
so daß der betreffende Gegen- 
stand in Zukunft vorschlags- 
gemäß abgeändert zur Aus- 
führung gelangt, so erhält 
die Karte einen Befürwor- 
tungsvermerk von allen In- 
stanzen, selbstverständlich er- 
últ der Aussteller auch in 
diesem Falle die Karte zur 
Kenntnisnahme. 

Wie weit Arbeiter für 


Vorderseite, 


Arbeitszettel Nr, 

für Arbeiter................... o nn 
bett: 
Lohnsatz: ........ ......... 
Akkord:............ See M. 


Komm.-Nr... 
Angefangen den. 





Formular Nr. 9. 
Rückseite. 


Wen A aterial. 8 li Abschlagsrahlungen ` 


Pf. pro Stunde 


ae NT... 


Fertiggestellt „ 20 2.00 ff ZUS. o 


Unterschrift des Meisters i... 00000 o oo. 
Abgenommen von... Dat, 








und eine zweite Rubrik fiir die etwaigen Abschlagszahlungen 
(s. Formular Nr. 9). 

Der Arbeitszettel entspricht gewissermaßen einer schriftlichen 
Auftragserklärung, eine bestimmte Arbeit zu einem bestimmten 
Preise auszuführen. Dementsprechend soll derselbe stets genau 
ausgefüllt werden. 

Alle erledigten Arbeiten werden nach Beendigung am besten 
von einem Kontrollbeamten auf ihre Richtigkeit und saubere 
Ausführung hin geprüft. Sind sie als einwandsfrei befunden 
worden, so bescheinigt der Beamte dies durch seine Unterschrift 
oder Stempel und gibt alsdann den Arbeitszettel dem betreffenden 
Arbeiter zurück. Dieser gibt am Ende jeder Lohnperiode alle 





Fig. 476. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum. 


zur Verrechnung kommenden Arbeitszettel mit der Tageskarte | 


zusammen in einen Umschlag von passender Größe und Auf- 
schrift (s. Formular Nr. 10) und besorgt diesen zu einer fest- 
gesetzten Zeit in die Meisterstube. 

Tagelöhner und das Hilfspersonal, als: Hofarbeiter, 
Zuträger, Maschinisten und Heizer erhalten ebenfalls außer der 
Tageskarte Arbeitszettel, für die man aber zur Kennzeichnung 
ihres unproduktiven Charakters eine andere Farbe wählt. Auch 
empfiehlt es sich, in größeren Betrieben den Arbeitszetteln für 


Formular Nr. 10, 


TE | Arbeiter Nr... 


Zur Beachtung! 


Die Tageskarte ist täglich sauber auszufüllen und in diesem 
Umschlag mit allen zu verrechnenden Arbeitszetteln jeden Mittwoch 


abends bis 6 Uhr in der Meisterstube abzugeben. Ohne vom Kontroll- 
beamten bescheinigte Arbeitszettel wird kein Betrag der Tageskarte 
verrechnet bezl. ausbezahlt, und hat daher jeder selbst dafür Sorge 
zu tragen, daß ihm bei Beginn jeder neuen Arbeit ein diesbezüglicher 
Arbeitszettel vom Meister verabfolgt wird. 
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Arbeit nach Stundenlohn eine andere Farbe zu geben als den 
Akkordzetteln. 

Mit den Arbeitszetteln zusammen erhält jeder Arbeiter zugleich 
die erforderliche Materialanweisung, welche zweckmiibig 
nach Formular Nr. 11 ausgefiihrt sein diirfte. 

Diese Materialzettel bleiben als Beleg im Magazin und be- 
scheinigt der betreffende Materialausgeber auf der Riickseite der 
Arbeitszettel (s Formular Nr. 9) die einzeln verabfolgten Materia- 
lien, so daß nach erfolgter Lobnabrechnung der Arbeitszettel mit 
Angaben über Materialverbrauch in die Kalkulationsabteilung 
wandern kann und dort, wenn ordnungsgemäß ausgefüllt und mit 
allen Angaben versehen, die Nachkalkulation sehr erleichtert. 
(Fortsetzung folgt.) 


_—— ,— nn —_ 


Von der Turiner Ausstellung. 


Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-G. 
Balcke in Bochum. 


(Mit Abbildungen, Fig. 476 bis 484.) 
(Fortsetzung.) 


7. Die Turbo-Kreiselpumpe für hohe Drehzahl Modell 
TW 300b nach Fig. 476 findet hauptsächlich Verwendung 
bei direktem Antrieb mit Dampfturbine und schnellaufenden 
Motoren. Die Konstruktion dieser Pumpe weicht schon äußer- 
lich bedeutend von der normalen Konstruktion der Balckeschen 
Niederdruckkreiselpumpen ab. Um nun die Tourenzahl von 
Dampfturbinen als Antriebsmotoren zulassen zu können, muß 
der Durchmesser des Laufrades ganz erheblich vermindert 
werden. Das Hindurchbringen relativ großer Wassermengen 
durch das Laufrad von solch kleinem Durchmesser machte 
naturgemäß große Schwierigkeiten, doch sind diese Schwierigkeiten 
konstruktiver Natur in der vorliegenden schnellaufenden Turbo- 
Pumpe überwunden und zwar 1. dadurch, daß eine Unterteilung 
der Leistung durch Anordnung mehrerer Räder erfolgte, deren 
Zahl mit der Drehzahl wächst, in dem gleichen Gehäuse und 
2. durch Ausbildung einer besonderen Schaufelung für diese 
Räder, welche trotz kleiner Raddurchmesser und großer Radein- 
trittsquerschnitte es ermöglicht, eine Schaufel, die einen guten 
Wirkungsgrad gewährleistet, auf dem schmalen Ringraum des 
Kreisels unterzubringen. 

Die Pumpen sind, um ihre Innenseite gut zugänglich zu 
machen, nach Art der Dampfmaschinen axial wagrecht gestellt; 
sie besitzen im Inneren eingeschraubte, bronzene Leitapparate und 
bronzene Räder. Die Wasserführung ist einfach und günstig von 
dem unten befindlichen Saugstutzen durch die Pumpe nach dem 
oben wegführenden Druckstutzen angeordnet. 





Fig. 477. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-G. 
Balcke in Bochum. 


Die Betriebsverhältnisse der ausgestellten Pumpe sind folgende: 


550 bis 600 cbm 
2100 bis 2200 
10 m 


Besondere Sorgfalt wird bei der hohen Tourenzahl auf die 
Ausbalancierung der umlaufenden Teile, sowie auf Ausführung der 
Lagerungen gelegt. Die Wellen, aus hochprozentigem Nickelstahl 
gefertigt, laufen zu beiden Seiten der Pumpen in je einem Kugel- 
lager, die sich in der Praxis sowohl bei Kreiselpumpen, als auch 
bei den rotierenden Luftpumpen Patent Westinghouse - Leblanc 
bereits bewährt haben. 


Stündliche Fördermenge 
Umlaufszahl in der Minute 
Gesamte manometrische Förderhöhe rd. 


Die Konstruktion scheint den Beanspruchungen genau an- 
gepaßt zu sein. Sowohl die Stützlager wie auch die Spurlager 
sind, wie erwähnt, als Kugellager ausgebildet, letztere mit axialer 
Beweglichkeit. 

Die bisher gemachten Betriebserfahrungen, die sich bereits 
über einen Zeitraum von einem Jahr erstrecken, lassen erkennen, 
daß das frühere Vorurteil gegen die Anwendung des Kugellagers 
für beanspruchte Wellen unberechtigt war. Es haben sich tat- 
sächlich keine Anstände gezeigt. Die Schwierigkeiten, die man 
früher mit Kugellagern hatte, fanden ihre erklärliche Ursache wohl 





Fig. 478. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-@. 
Balcke in Bochum. 


in der noch unvollkommenen Fabrikation dieser Teile und in dem 
Fehlen genügender Erfahrungen über die zulässige Belastung bezw. 
zweckmäßige Bemessung. 

Die Betriebsturbine der Pumpe bei Kondensationsbetrieb wird 
zwecks bestmöglicher Dampfausnutzung so angeschlossen, daß sie 
ihren Abdampf in die entsprechende Stufe gleicher Spannung der 
Hauptturbine gibt. 

Auch als selbständiges Pumpwerk wird die turbinenbetriebene 
Niederdruck - Kreiselpumpe nach Fig. 477 in sehr vielen Fällen 
den Vorzug verdienen, wenn es im Interesse größtmöglichster Be- 
triebssicherheit geboten ist, von den Zufälligkeiten einer elek- 
trischen Starkstromanlage unabhängig zu sein. Dieser Fall liegt 
beispielsweise bei den großen Kühlwasserpumpen der Hochofen- 
anlagen vor, wo durch einen Kurzschluß und eine damit verbundene 
Betriebsstörung der Hochofenkühlung unabsehbarer Schaden ent- 
stehen kann. 

Der im praktischen Betrieb ermittelte Wirkungsgrad dieser 
Turbo-Kreiselpumpe liegt zwischen 65 und 79°/, je nach Größe 
und Betriebsverhältnissen. 

Die Abbildung von Turbo-Wasserpumpen zu Gruppen mit 
anderen rotierenden Pumpen vereinigt gibt Fig. 477. 





Fig. 479. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-@. 
Balcke in Bochum. 


8. Mehrstufige Kreiselpumpen für große Förderhöhen 
kommen unter Verdrängung der Kolbenpumpen mit der fort- 
schreitenden Entwicklung dieses Gebietes und der heute bereits 
erreichten günstigen Wirtschaftlichkeit guter Kreiselpumpen mehr 
und mehr ia Aufnahme. Eine besonders vorteilhafte Verwendung 
finden diese Pumpen bei großen Zentralen für Kesselspeisezwecke, 
mittels Elektromotoren (Fig. 479) oder Dampfturbinen (Fig. 478) 
angetrieben. 

Für die Kondensationsanlagen derartiger Zentralen wurden 
solche Pumpen auch schon so ausgeführt, daß sie das Kondensat 
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unmittelbar aus dem Oberflichen-Kondensator nehmen und in die | 


c auaa 


| Kessel drücken, so daß keinerlei Wärme-Verdampfungsverlust ein- 


treten kann. Auch die ausgestellte Pumpe ist so eingerichtet. 
Das Absaugen aus hohem Vakuum wird ermöglicht durch die 
Vakuum-Anschluß Anordnung Patent Balcke, welche einen 
Ausgleich zwischen der Spannung im Kondensator und der ersten 
Druckstufe der Hochdruckpumpe herstellt und ein zuverlässiges 
Arbeiten der Pumpe selbst bei höchster Luftleere gewährleistet. 
Die ausgestellte Pumpe leistet bei 100 mm Rohranschluß und 
2000 Umdrehungen ca. 25 chm gegen 10 at. 

Die Ausführung dieser Pumpen entspricht dem Schnittbild 
Fig. 480. 

Wie schon erwähnt, eignen sich Kreiselpumpen infolge ihrer 
gleichmäßigen Förderung und Anpassung an den Wasserverbrauch 
der einzelnen Kessel (ohne schädliche Drucksteigerung) gut für 
Kesselspeisezwecke (vgl. Fig. 483). Durch Einbau eines Regulier- 
ventils oder eines automatischen Wasserstandsreglers (System 
Hannemann oder Reubold) wird entsprechend dem ver- 
änderlichen Kesseldruck die nötige Wassermenge in weiten Grenzen 
von Hand oder selbsttätig reguliert. Bei vollständig abgesperrter 
Druckleitung läuft die Pumpe ohne Gefahr mit normaler Um- 
drehungszahl im toten Wasser weiter. Der Kraftbedarf sinkt 
dann um etwa ein Drittel des normalen. Eine Umleitung resp. 
Umführung, wie sie bei Dampf- oder Plungerpumpen notwendig 
ist, fällt hier fort. 

Die Welle aus hochprozentigem Nickelstahl gefertigt, wird in 
zwei, zu beiden Seiten des Gehäuses angeordneten und reichlich 
bemessenen Ringschmierlagern geführt, die mit der Förderflüssig- 





Fig. 480. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-G. 
Balcke in Bochum. 


keit nicht in Berührung kommen. Lauf- und Leiträder werden 
aus Phosphorbronze hergestellt. Die seitliche Abdichtung der 
Laufräder geschieht vom Saug- und Luftraum durch lange aus- 
wechselbare Dichtungsringe aus noch härterer Bronze. Das aus 
Grauguß hergestellte Gehäuse wird vertikal in einzelne Gehäuse- 
stufen unterteilt und können solche seitlich leicht demontiert 
werden. Ein Festrosten der einzelnen Teile, wie dies bei ge- 
schlossenem Gehäuse der Fall ist, ist somit ausgeschlossen. 

Die einzelnen Gehäusestufen werden ineinander genau zentrisch 
eingesetzt und durch Bolzen mit den beiden Deckeln verschraubt. 
Die Leitapparate resp. Laufräder, ebenfalls aus harter Bronze, 


| werden in den einzelnen Gebäusestufen wieder zentrisch eingesetzt 


und nach einer Seite offen ausgeführt. Diese Ausführung ge- 
stattet ein sauberes Ausarbeiten der Leitschaufeln, welche in vor- 
liegendem Falle zur Vermeidung von Reibungsverlusten usw. sauber 
ausgefräst und poliert werden. Jedes Laufrad wird für sich 
durch seitliche Bohrung sowie zweckentsprechende Bemessung 
der Abdichtungsringe entlastet und dient zum Festhalten der 
Welle nur ein mit dem Ringschmierlager kombiniertes Spur- 
oder Kugelstützlager mit automatischer Schmierung und Wasser- 
kühlung. 

Zur Vermeidung des Eintritts von Luft wird die Saugstopf- 
büchse mit einer Druckwasserkammer ausgerüstet, die ihr Wasser 
entweder von der ersten Stufe der Pumpe oder von einer Frisch- 
wasserleitung erhält. 

Alle vom Wasser durchflossenen Teile werden sauber ge- 
schlichtet und geschieht die Dimensionierung der Pumpen - und 
Schaufelquerschnitte derart, daß die Wassergeschwindigkeiten in 
Form einer Geraden ab- resp. zunehmen. Plötzliche Geschwindig- 
keitsänderungen treten somit nicht auf, so daß mit diesen Pumpen 
gute Nutzeffekte erzielt werden. Die Stellungen der Saug- und 
Druckstutzen können beliebig gewählt werden. 








9. Die ausgestellte Niederdruck - Kreiselpumpe entspricht 
äußerlich dem Bilde Fig. 484. 


Ihre Leistungsverhältnisse sind folgende: 


Stündliche Fördermenge 600 cbm 
Tourenzahl in der Minute 720 cbm 
Gesamte manometrische Förderhöhe 12 m 


Die Pumpe ist sowohl für direkte Kupplung mit Dampf- 
turbinen oder Elektromotoren, als auch für Riemenantrieb ge- 
eignet. Im folgerichtigen Festhalten an dem Grundsatze, Ma- 
schinen von höchster Wirtschaftlichkeit zu bauen, wurden die 
Niederdruck - Kreiselpumpen im allgemeinen auch mit Leitapparat 
ausgerüstet. Die größeren Typen erhalten Spiralgebiuse mit 
kombiniertem Leitapparat zur Erzielung günstiger Wasserzuführung 
und guten Nutzeffektes. 

Bezüglich der Umdrehungszahlen aber hat sich die A.-G. 
Balcke bei den Normalmodellen in mäßigen Grenzen gehalten, 
doch wird für Kupplung mit schnellaufenden Motoren oder sonstige 
besondere Zwecke auch eine zweite Modellreihe mit doppelseitigem 
Wassereinlauf ausgefürt. Bei diesen Pumpen ist, wie untenstehende 
Schnittbilder Fig. 481 u. 482 zeigen, unter Verkleinerung des 
Schaufelraddurchmessers die Radbreite vergrößert. Im übrigen 
gilt für dieselben sinngemäß die Beschreibung des Normalmodells. 

Das Wasser wird dem Schaufelrad bei letzterem durch den 
am hinteren Deckel der Pumpe angegossenen, beim a-Modell stets 
senkrecht nach unten gerichteten, bei allen anderen Modellen von 
90 zu 90° beliebig drehbaren Saugkrümmer zugeführt. Aus dem 
Rade gelangt es unter erhöhter Geschwindigkeit in den Leit- 
apparat, wo seine Geschwindigkeitsenergie unter Umsetzung in 
Druck ohne Wirbelungsverluste auf gewöhnliche Rohrgeschwindig- 
keit herabgesetzt wird. 

Auch bezgl. Stellung des Druckstutzens läßt sich diese Kon- 
struktion der Gesamtanlage anpassen und denselben je nach 
Wunsch wagrecht oder senkrecht am Gehäuse anbringen. Die 
senkrechte Anordnung ist die normale. 

Durch saubere Werkstattarbeit wird erreicht, daß die Spalt- 
dichtungen mit geringstem Spiel, aber ohne schädliche Reibung 


| 





Fig. 493. 
Fig. 481 bis 483. Z. A.: Die NEE der Maschinenbau-A.-G. Balcke in 
um. 


ausgeführt und die unumgänglichen Wasserverluste auf ein Mindest- 
maß beschränkt werden. Das Schaufelrad wird gegen das Gehäuse 
durch leicht auswechselbare Schleifringe von Bronze abgedichtet, 
durch deren gelegentliche, an sich billige Erneuerung der Nutz- 
effekt auf dauernd gleicher Höhe gehalten werden kann. 

Das Auftreten eines Axialschubs ist durch die angeordneten 
Entlastungseinrichtungen ausgeschlossen. Die Welle läuft in langen 
Bronze-Ringschmierlagern und ist durch leicht zugängliche Stopf- 
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büchsen mit tiefem Packungsraum abgedichtet, die gegen Ein- 
saugen von Luft auf der Saugseite mittels Wasserabdichtung ge- 
sichert sind. (Fortsetzung folgt.) 


Die 2-C-0-HeiBdampf-Verbundlokomotive der 
franzósischen Ostbahn. 


Zu den interessantesten neuen Lokomotivtypen gehört die, 
so viel uns erinnerlich, von der Verwaltung der franzó- 
sischen Ostbahn seinerzeit in Brüssel ebenfalls mit vorgeführte 
2-C-O-HeiBdampf-Verbundlokomotive. 





Balcke in Bochum. 


Diese wurde in den Werkstätten genannter Gesellschaft er- 
baut und ist besonders dadurch gekennzeichnet, daß bei ihr ein 
Zweistufenüberhitzer zur Anwendung gekommen ist. Dieser 

arbeitet in der Weise, daß der Dampf, ehe er in die beiden 


Fig. 484. ES A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A.-G. 


Niederdruckzylinder der vierzylindrigen Lokomotive übertritt, noch- 
mals überhitzt wird. 

Dabei ist auf die Verwendung des heute so beliebten 
| Schmidtschen Überhitzers verzichtet worden. Der Dampf strömt 
vielmehr aus dem Dom in ein angeschraubtes Regulier- 
gehäuse, aus dem sein Eintritt durch das Einströmrohr in 
den Überhitzerkasten durch einen einfachen Rotguß - Flach- 
schieber erfolgt. Die Flammrohre haben 125 bezw. 134 Durch- 
messer und sind in drei Reihen zu je sieben Stück angeordnet. 
Von ihnen sind die zehn inneren Rohre für die Aufnahme 
des H.-C.-Uberhitzers, die elf äußeren, welche erstere um- 
schließen, für die Aufnahme des N.-C.-Überhitzers bestimmt. 
Dementsprechend sind naturgemäß auch die Kammern des 
Überhitzerkastens eingeteilt. 

In jedem der Rohre liegt ein Rippenrohr von 66 bezw. 
76 mm Durchmesser und in diesen wieder ein glattes Rohr 
von 42 bezw. 47 mm innerem und äußerem Durchmesser. 

In der Rauchkammer münden die beiden Überhitzer- 
rohre in ein zweikammeriges Kniestück und zwar das Rippen- 
rohr in die hintere, das glatte in die vordere Kammer. 

Der Naßdampf strömt vom Überhitzerkasten in die 
vordere Kammer und von hier durch das glatte am Ende 
offene Rohr; seinen Rückweg nimmt er zwischen dem glatten 
und Rippenrohr in die hintere Kammer und von da aus 
zurück in den Überhitzerkasten. Es findet hier also nur 
ein einmaliger Richtungswechsel statt. Die Dampftemperatur 
wird durch zwei Pyrometer, Bauart Fournier, gemessen; 
sie soll nach Angabe der Verwaltung für die H.-C.-Seite 
200 bis 400°, für die N.-C.-Seite 70 bis 250° betragen. 

Die Heizfläche des H.-C.-Uberhitzers beträgt 17,481 qm, 
die des N.-C. 17,779 qm. 

Die Feuerbüchse des Kessels ist nach Belpani mit 
stark geneigter Rückwand lang und schmal hergestellt; sie 
liegt zwischen den Rahmen. Die Rostfläche stellt sich auf 
3,145 X 1,005 m. Die Höhe der Feuerbüchse beträgt vorn 
2,227, hinten 1,527 m, die Breite 1,220 m oben und 1,005 unten, 
die Länge 2,714 m oben und 3,078 unten. Die Stärke der Kupfer- 
platte ist von 17 mm in der Rohrwand auf 27 mm erhöht worden. 

Außer ¡den bereits erwähnten 21 Heizrohren sind noch 57 
weitere Rohre von 70 mm äußerem Durchmesser und 2,8 mm 
Wandstärke eingebaut, ihre freie Länge betrügt 4,4 m. Der Kessel 
faßt 5,84 cbm Wasser und sein Dampfraum ist für 3,005 cbm 
Dampf geeignet. Dle Rauchkammer ist ohne Zwischenring 


aufgesetzt. Ihre Länge ist == 2,1 m und der Durchmesser | 
= 1,55 m. Der durch eine Klappe verschließbare Schornstein ist | 
aus Blech mit gußeisernem Fuchs hergestellt. Die beiden Rahmen- | 
bleche von 27 mm gehen ganz durch. 

Das Drebgestell stützt sich nicht auf die innen liegenden 
Niederdruckzylinder, sondern auf eine besondere Versteifung in 
Pfannen. Die Niederdruckzylinder der N.-C. liegen vielmehr unter 
der Rauchkammer und tragen diese. Die Federn der drei ge- 
kuppelten Achsen sind durch Balanziers verbunden. Über dem 
Trittblech, das so tief liegt, daß Stützbögen angebracht werden 
mußten, sind an der Kesselbekleidung Schmiergefäße angeordnet, 
die mit vier Röhren je eine Achsenbüchse und Gleitbacke 
schmieren. 

Die Anordnung des Triebwerkes erfolgte nach System de 
Glehn. Die Schieber sind als Kolbenschieber mit einfacher Ein- 


strömung ausgebildet. j 


Die Bremse wurde nach Westinghouse mit zweistufiger 
Luftpumpe, Bauart Fives-Lille, gebaut. Die Abbremsung 
der Kuppelachse wird durch zwei Bremszylinder von 330 mm 
Durchmesser auf sechs Klötze bewirkt, die der Drehgestellachsen 
dagegen durch zwei horizontale Zylinder mit doppeltem Kolben 
von 196 mm Durchmesser. Tatsächlich werden 75°/, des Loko- 
motivgewichts abgebremst. 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnungen aus dem allgemeinen 


Berechnung einer Stützmauer in Beton. 
Von Bau-Ingenieur Fritz Bergwald, Berlin-Steglitz. | 
(Mit Abbildungen, Fig. 485 bis 489.) 


Die zu berechnende Mauer soll zunächst nur zum Abstützen 
des Erdreichs dienen und wird mit Bezug auf Skz. 3, Fig. 487 u. 
1, Fig. 485 nur bis Ord. 48,20 hochgeführt. Bei der Berechnung 
ist der ungünstigste Fall angenommen, daß die Mauer nur auf der 
Rückseite hinterfúllt und die Hinterfüllung mit Menschengedränge 
belastet ist. Außerdem ist die Rechnung durchgeführt für folgende 
Annahmen, die den späteren Zuständen entsprechen: 

1. Die Mauer ist bis auf 49,00 hochgeführt ohne Brücken- 
last (Skz. 5, Fig. 487 u. 1, Fig. 485). 

2. Desgleichen mit Brückenlast (Skz. 2, Fig. 485). 


Belastungsannahmen. 


Menschengedránge p= 600 kg/m?; für den 
Erddruck: 


h=1 2 8 4 5 6 7 
y=28 22 20 19 1,84 18 1,77 


o = 80°; ea. 30 = 22,50; 


sin 6’ = 0,883; cos d' = 0,924. 

Zulässiger Bodendruck o = 8 kg/cm”. 

Trägerauflast: 3263 kg pro Träger. 

Der passive Erddruck ist durchweg vernach- 
lässigt! 


1 0 1 
E = — y'. h?- tg? — SS). tg?300 = . 
g? h?. tg (45 d g l 


1. Querschnitt der Flügelmauer mit: 
h = 2,00 m; y' = 2,2 (Skz. 5, Fig. 485). 


1 


1 
E = -2,2-4,00- , = 1,467 t; 


En = 1,467 - 0,924 = 1,356 t; 
E, = 1,467 - 0,383 = 0,562 t; | 
Gı = 0,43 -2 00 - 2.000 = 1,720 t; 
Gy = SE Ce E = 0,400 t; 
wu. 1,356 0,400 -0.2-2 
e EC E + 0,562 -0,63 + 1,720 E AE ” 2.0 


= + 0,21 mt; 


Mi == 


— 278 hs 


Fig. 


U = Sv = 2,682 t; 


0,21 D 
d em 
2 2,682 , 
o> a 0.08 — 22,4 t/m? = 2,24 keem" 


2. Querschnitt mit: h = 3,00 m; y' = 2,00 (Skz.1 
486). 












1 1 
E -= 9° E - . == 8,000 t; 
E 9 2,00 - 9,00 3 
P- 52035Kg Rn 
994900 IMI Y + +2 
9+ 465.20 794520 





Zussgängerbrüche 
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0205 -><--043--> 
Fiz. 195. Z. A.: Berechnung einer Stütsmauer in Beton. 


E, = 3 - 0,924 = 2,772 t; 

E, = 3 - 0,883 = 1,149 t; 

Gr = 0,55 - 3,00 - 2,00 = 8,800 t; 
0,25 - 2,50 

Gu = -== 5 

Gu = 0.25 - 0,5 - 2,00 = 0,250 t; 

Giv = 0,3 - 0,2 - 2,00 = 0,120 t; 


Gy = 9". 2,00 = 0,090 t; 


6 


2.00 = 0,625 t; 


2,772 - 3,00 


ieee pa - + 1,149 - 1,10 + 3,300-0,83 + 0,625 - 0,46 


3 


+ 0,250 -0,42 + 0,120 - 0,15 + 0,090 - 0,20 = + 1,66 mit: 





Fig 


U = Xv = 5,534; 





t = ag = 0,50 m; 
2 5534 
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456. Z. A: Berechnung einer Stützmauer in Beton. 
Scherkräfte in der Fuge ab (Skz. 2, Fig. 486): 
1,2 ‚82 
100-(* SS Ia 
= | -  - = 0,62 kgem?. 
° 100-50 REESEN 


Die Scherkraft bleibt also innerhalb der zulässigen Grenzen. 


3. Normalquerschnitt mit: h = 5,00; y' = 1,84 (Skz. 3, 


Fig. 486). 
a) Berechnung fiir den endgúltigen Zustand. 


E=>-184-25-2=7,667 t; 


3 
En = 7,667 - 0,924 = 7,084 t; 

E, = 7,667 - 0,383 = 2,986 t; 
Gr = 5,00 - 0,80 - 2,000 = 8,000 t; 
4,00 - 0,40 - 2,00 
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— 17,849; 

9829 . 

Ze 17349 7 057 m; 
17,849 2 

= oS a > 
aen g 208 t/m? = 2,08 een, 


4. Querschnitt mit: h = 7,00 m (im Auftrag); y = 1,77 


(Skz. 4, Fig. 486). 


Gn = 5 = 1,600 t; 
Gir = 0,40 - 1,00 - 2,000 = 0,800; 
Gry = 0,50? . 2,00 = 0,500; 
Gy = = 2,00 = 0,250. 
- U=14,086 t. 
7,084 - 
Y =— - ° + 2,936 - 1,70 + 8000 - 1,30 + 1,600 -0,77 
+ 0,800 - 0,70 + 0,500 - 0,25 + 0,250 - 0,34 = + 5,586 mit. 
5,586 
== T4086 T 0996 m: 
+ Spätere Erhöhung. 
X Vorläufige Ausführung. 
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Fig. 487. Z. A.: Berechnung einer Stützmauer in Beton. 


1 0 4 2m S 
SSCS Sere es ER 
V+ 4400 t 
2 ‚14 ‚086 
= — . — — — 2 
3° 0396 ~~ 24 t/m? = 2,4 keem? 


b) Berechnung fiir den Fall, 
0,8 m niedriger ausgeführt wird. 


Dann verringern sich: 
Gr um 0,80 - 0,80 - 2,00 = 1,280 t; 


Gu, Ee 2,00 = 0,064 t. 
N , 71,344 t. 
M , 1,28-1,30 + 0,064 - 0,87 = 1,720 tm; 


M = 5,586 — 1,720 = + 3,866 mft; 
U = 14,086 — 1,844 = 12,742; 








8,866 
des 12,742 GE 
=<. = — ~ 28 t/m? = 2,8 kgem?. 


c) Mit Berücksichtigung der Trägerlast: P = 3263. 
Es vergrößert sich: 
M um 3,263 - 1,3 = 4,243 mt; 
U , 8,268 t; 
M = 9,829; 


daß die Mauer vorläufig um 
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a) Berechnung für den endgiltigen Zustand. 





1 1 
Ra 1,77- 49.5 = 14,455 t; 
En = 14,455 -0,924 = 13,356 t; 
E, = 14,455 -0,3883 — 5,586 t; 
Gr = 7,00-0,8-2,00 = 11,200 t; 
Gu = = ns 2,00 = 2,500 t; 
Gu = 0,5 - 2,00 - 2,000 = 2,000 t; 
Grv = 0,7 - 1,30 -2,00 = 1,820 t; 

1,32 
Gy = —— - 2,00 == 1,690 t. 
= U = 24,746 t. 
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+ 2000 - 1,55 g 1,820 - 0,65 + 1,69 -0,87 = + 17,70 mt. 


17,70 
TE e 
_ 2 24,746 _ 
2 — 9° 2 
=3 0% = ~ 23 t/m? = 2,3 kgem 


b) Berechnung für den Fall, daß die Mauer vorläufig 80 cm 
niedriger ausgeführt wird. 


Es verringert sich: 


M um 1,280 . 2,00 + 0,064 - 1,57; 


U = 28,402; 
15,04 
t= 23,402 = 0,64 m; 
= > Sa = — 24,4 (Um? = 2,44 kgem”. 


c) Mit Berücksichtigung der Trägerauflasten. 


M = 17,70 + 3,263 - 2,40 — 25,53 mit: 
U = 24,746 + 3,263 = 28,01 t; 


25,53 
28,01 
_ 2 28,01 


=. 0,91 


Scherkraft in der Fuge a—b (Skz. 1, Fig. 488). 


dee 0,851 


= = 0,91 m; 


== 20,5 Um? = 2,05 keem? 


- 130-100 
- = 1,15 kgem?. 


100-200 — 





Fig. 488. Z. A.: Berechnung einer Stülzmauer in Beton. 


Spannungen im Querschnitt a-c (Skz. 2, Fig. 488). 
1. Durch Gr und Gr. 


R = 8,00 + 2,500 t; 
_ 8,00. 0,9 + 2,500 - 0,33 
10500 





= ~ 0,77 m; 





= 0,65; e = 0,12 m; 
_ 10500 /, -6-0,12 
= 100 - 1,30 13 -); 
13700 - 0,45 
= Vene 2. 
= 0.7 + 944 kgcm” 
13700 - 1,55 
09 = “100-180 = + 1,63 kgem?. 
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| Bei der Ausfübrung wird das Eisen bis 30 cın über 
| der Sohle eingebettet. 


Spannung im Querschnitt a-c, 
(Skz. 3, Fig. 488). 
Gr = 3,00 - 0,80 - 2,00 = 4,80 t: 


wenn h = 3,00 m 


| 





(Uu = SEO 03 00 = 09 t; 
| R=+57t 
4,80-0,7 + 0,90 020 
= 5.7 
= 0,62; e = 0,07; d = 1,10. 
A 5700 (1 6 - Kë 
= = 100.110 \ 7 120 ) 
R 6, = + 0,84 kgem?; 
e 6, = + 0,70 kgem!. 
a Infolge Erddruckes ist das Biegungs- 
' moment: 
M— en 300 _ 300000. 
W = mee SU = 201667. 
300000 
u ao 2 
201667 1,49 kgem 


6, = 1,49 — 0,70 = 0,79 kgem?. 
Die Eisen werden in allen Querschnitten von 30 cm über der 


Sohle bis Ordinate 46,00 hochgeführt. 





78. Zahnräder aus Rohhaut und Papierstoff. 
(Mit Abbildung, Fig. 490.) 
Schon seit Jahren macht man Versuche, das Geräusch, das 


- laufende Zahnräder verursachen, möglichst zu beseitigen. An- 
| fänglich liefen diese Versuche auf die Änderung der Zahn- 


I 
4 
a! 


WT GB Eddie a Dre. HRS -= 
d 

v+4 : 

i 

! 

+ 

: 


Tr wt da we Ai 
+ "e 





x Aago fen m.Asphelipa, 


Fig. 489. Z. A.: Berechnung einer Sltitzmauer in Beton. 


500 


Moment durch Erddruck: 7084 - = 1180700; 
e 2 UI 
w=P*"-'*"_100-16900 351700 ems 
6 6 
M 1180700 ,, ` 
ze Beem” 


6, = 4,20 — 1,63 = 2,57 kgem?. 


Zur Aufnahme dieser Zugspannungen werden I-Eisen N.P. 8 
in 1 m Abstand eingelegt. 


Umfang des Eisens 82 cm; zugelassene Haftheftigkeit | 
46 


— nn ee EE 


4.5 kgem?: Aufzunehmen ~ 2,57 - SH -100 = 5911 kg pro lfd. m. 
4,5 - 32 = 144 em? 
5911 
er ==: 42 cm muß das Eisen unten eingebettet sein. | 


form hinaus, später aber sah man ein, daß die Zahnform allein 
doch nicht die Schuld an diesem Übelstande trug, sondern daß 
auch das Material, aus dem diese Zahnräder bestanden, hierbei 
wesentlich mitwirkte. Man kam so bekanntlich auf das Zusammen- 
arbeiten von Gußeisen und Holz, Stahl und Bronze usw. Später 
versuchte man auch den sog. Rohhauttrieb, bei dem das eine Rad 
aus Gußeisen, Stahl oder Bronze bestand, während das andere 
aus Rohhaut gefertigt war. 

Noch einen Schritt weiter geht die Firma Gerhard Kester- 
mann in Bochum-Ehrenfeld, indem sie statt reiner Rohhauträder 
ein Rad aus Rohhaut und schwedischem Papierstoff 
verwendet. 


Bei diesem Rad, das in der Ansicht das Bild Fig. 490 ye- 


' währt, erscheint die große Festigkeit des Papierstoffes mit der 
‚ Elastizität der Rohhaut vereinigt. Die Versuche in der Versuchs- 
- anstalt Charlottenburg haben denn auch die Überlegenheit des neuen 


Triebes erwiesen; sie zeigten, daß die kombinierten Räder haltbarer 


und auch empfindlicher sind als reine Rohhautritzel; dabei er- 
scheint bei gleicher Ubertragungskraft, die betreffende Welle 
weniger belastet, womit natürlich auch eine entsprechende Er- 
sparnis an Betriebskraft erzielt wird. Ebenso erleidet, während 
gußeiserne und Bronzeräder durch Fall, Stoß oder sonstige Be- 
anspruchungen brechen, das neue Rad durch solche Beeinflussungen 
keine merkbare Deformation. Und schließlich wird es für feuchte 
Betriebe als Ritzel aus reinem Papierstoff geliefert, das ebenfalls 
geräuschlos läuft. 

Erwies sich so das neue Rad als ein merkbarer Fortschritt, 
so hat genannte Firma neben ihm doch auch das aus reiner Roh- 
haut hergestellte einfache Roh- 
hautrad beibehalten. Dasselbe 
wird aus Rohhautkolben gefertigt, 
deren einzelne Scheiben mittels eines 
besonderen Bindemittels zusammen- 
geleimt und unter einer hydrau- 
lischen Presse von !/, Millionen kg 
Druckkraft gepreßt werden. Ein 
Brechen der Zähne, Dehnen oder 
Nachtrocknen der Räder ist demnach 
wohl ausgeschlossen. Im Gegenteil 
sind die Zähne dieser Räder infolge 
ihrer Elastizität, ohne daß ein Bruch 
zu befürchten wäre, besonders für hohe Umfangsgeschwindigkeiten 
und sehr ungünstige Übersetzungsverhältnisse geeignet; auch können 
damit große Arbeitsleistungen übertragen werden. Durch die große 
Elastizität der Räder werden schließlich auch die Gegenräder und 
überhaupt die ganze Maschine geschont. 

Das Gewicht der Rohräder beträgt nur etwa ein Sechstel des- 
jenigen der gußeisernen Räder. 

Man verwendet Rohhautritzel dieser Art hauptsächlich an 
elektrischen Motoren, die in Verbindung mit Webstühlen, Walz- 
werken, Pumpen usw. laufen. 

Die mit Rohhauträdern gemachten Erfahrungen haben er- 
geben, daß sie stets nur im Eingriff mit gußeisernen oder sonstigen 
Metallrädern dauernd gut laufen und zwar soll das größere und 
getriebene Rad aus Gußeisen oder sonstigen passenden Metall, das 
kleinere und treibende aber aus Robhaut sein. Auch müssen die 
zusammenarbeitenden Räder stets gefräste oder gehobelte Zähne 
erhalten, um einen guten und geräuschlosen Gang zu erzielen. 

Rohhauträder, die man, nebenbei bemerkt, nicht zu schmieren 
braucht und die daher eine Ersparnis an Öl und Arbeit ergeben, 
lassen sich, dies ist ebenfalls wichtig, ohne besondere Schwierig- 
keiten in bereits im Betrieb befindliche Maschinen nachträg- 
lich einbauen. 
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Fig. 490. Z. A.: Zahnrdder aus 
Rohhaut und Papierstoff. 


79. Vanadiumstahlbohrer. 
(Mit Abbildung, Fig. 491.) 


Ziemliches Aufsehen erregte in England kürzlich die Ein- 
führung eines neuen Bohrers und zwar eben sowohl wegen der 
Form der Schneide als auch wegen des Materials. 
aus dem der Bohrer hergestellt ist. 

Die Firma Vickers Sons and Maxim, 
Ltd., Caxton House, Westminster, hat nämlich 
auf ihren „Erith works“ eine Einrichtung zur 
Herstellung sogenannter Vanadiumstahl- 
bohrer geschaffen, die sich in ihrer Gesamt- 
anlage an die Einrichtung der Schöpferin dieser 
Bohrerart, der Pratt and Whitney Com- 
pany in Hartford, Connec. Ver. Stat. Am. 
anlehnt. 

Der zur Herstellung dieser Bohrer benutzte 
Stahl enthält einen ziemlich hohen Prozentsatz 
von Wolfram, gemischt mit Vanadium und Chrom, 
und wird von Vickers Sons and Maxim, Ltd., in 
deren Sheffield-Werken hergestellt. Seine Analyse 
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Z. A.: 
Vanadiumstahlbohrer. deckt sich mit derjenigen des Originalfabrikates 
= der Pratt and Whitney Company. 

Die speziellen Vorteile, die der durch Fig. 491 veranschau- 
lichte Bobrer für den Praktiker haben soll, bestehen vor allen 
Dingen darin, daß man mit diesem Stahl schnell bohren kann, 
weil die durch die einzelnen Spiralen gebildeten Zwischenräume 


Fig. 491. 


größeren Spänemengen den Durchgang gestatten. Des fernern 
vereinfacht sich sogar die Art der Befestigung, indem der Stahl 


ven SR = 


im abgewickelten Zustande als ein Flachstab erscheint, dessen 
oberes, auch nach der Umformung zu Stahl in der Urform ver- 
bliebenes Ende, sich ohne Schwierigkeiten in den Führungsschlitz 
des Stahlhalters einbringen läßt. Weiter vereinfacht und er- 
leichtert sich die Härtung eines derartigen Stahles, handelt es 
sich doch bier lediglich um das Ausglühen und Härten eines 
spiralig gebogenen Flachstabes. 

Endlich gestaltet sich auch das Anschleifen eines derartigen 
Bohrers einfach, ebenso das Schleifen der Spirale und schließlich 
bietet die Anwendung des Vanadiums als Material zur Herstellung 
derartiger Bohrer die Möglichkeit, schnell zu bohren. Zum 
Beweis dessen möge hier has Resultat von vier Versuchen an 
einer Stahlplatte gegeben sein. | 








"Vorschub berech- | Eindringtiefe be- 
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Zum Festhalten des Bohrers in der Hülse dient wie üblich 
ein Dorn, der durch eine Öffnung im Hülsenkranze ven der Seite 
aus eingeführt wird. 
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80. Verfahren zur Herstellung von Schrauben aus Blech 
oder Metallband. 
(Mit Abbildungen, Fig. 492 u. 493.) 


Die durch Fig. 492 u. 493 dargestellte Neuerung be- 
trifft ein Verfahren, um Schrauben, wie sie z. B. bei Förder- 
schnecken oder dergleichen zur Ver- 
wendung konımen, auf einfachem Wege 
billig herzustellen. 


Die bisher üblichen Transport- 
schnecken oder Mehlschrauben wurden 
meistenteils in der Weise angefertigt, 
daß man runde Scheiben, die der Zahl 
der Gänge, welche die Schnecke erhalten 
soll, entsprechen, ausschnitt und der 
Steigung entsprechend zog. Die so er- 
haltenen Schraubenabschnitte wurden 
dann aneinander gereibt, mittels Flach- 
eisenlaschen verschraubt oder vernietet 
und auf der Welle befestigt. 


Eine derartige Befestigungsart bat y 
jedoch mancherlei Übelstände, besonders | 
ist das Verfahren ein recht teures. 


Das Wesen des durch die neben- 
stehende Skizze veranschaulichten Ver- 
fahrens besteht nach der Mitteilung von 
dessen Schöpfer Fritz Fißlthaler 
in Salzburg darin, daß ein Metall- 
band, insbesondere ein bandförmiger 
Blechstreifen an seinen beiden Kanten 
eingeschnitten wird, wodurch einzelne 
Querstreifen bezw. Lappen entstehen. 
Diese Lappen werden dann rechtwinklig 
zum inneren Teil des Bandes umge- 
bogen, worauf das Band so zusammen- 
gerollt wird, daß die Lappen der bei- 
den Kanten zusammenstoßen und eine 
einzige schraubenförmig verlaufende 
Rippe bilden. So entsteht ein Band 
von verhältnismäßiger Einfachheit, aber Fig. 493. 
doch großer Festigkeit, dem es auch Ar RT 


a? f z fahren z. Herstell. von Schrauben 
an Leichtigkeit nicht mangelt. aus Bloch oder Metaliband. 





81. Eine Metamorphose von GuBeisen. 
Von C. Binder in Wiesbaden. 
(Mit Abbildung, Fig. 494.) 


Unter Metamorphose versteht man in der Geologie die Um- 
wandlung eines Minerals in ein anderes unter Beibehaltung der 
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Krystallform des ersteren. Es entstehen so Mineralien mit einer | mineralartigen Masse bestanden hatte; es handelte sich um einen 
Krystallform, die sie bei ihrer ursprünglichen Bildung gar nicht | Prozeß. Durch Analyse verschiedener Schichten sollte ev. der 
annehmen. Die Umwandlung ge- | Beweis geführt werden, daß eine Umwandlung des Gußeisens 
schieht im Laufe der Zeit, ganz all- | stattgefunden hatte. Die Analysen würden naturgemäß Stoff zu 
mählich und kann auf verschiedene | sehr geistreichen Schlüssen geliefert haben. Trotzdem zog ich 
Weise entstehen. Ein für die Tech- | eine mechanische Lösung vor, die, wenn sie auch kein Resultat 
nik interessanter Fall ist eine Metamor- | geliefert hätte, doch auch keinen Zeitaufwand verursachte und 
phose von (zußeisen nach Brauneisen- | einwandfrei war. Ich spannte die Flansche in den Schraubstock 
stein. und sägte sie mitten durch, was mit einer Eisensäge sehr schnell 
Vor längerer Zeit erhielt ich die | ging. Schon während des Schneidens aber merkte ich, daß man 
Flansche einer Rohrleitung, die voll- | gegen die Mitte eine größere Kraft aufzuwenden hatte. Demnach 
ständig das Aussehen von Ton oder | mußte in der Mitte das Material anders beschaffen sein als am 
eines Minerals hatte. Es sollte nun | Umfange. 
festgestellt werden, ob diese Flansche Der Querschnitt zeigte denn auch im Innern, den noch nicht 
Fig 494. Z. A.: Eine Melamor- ursprünglich Eisen gewesen ist oder | in Eisenoxyd umgewandelten Kern aus metallischem Eisen, un- 
phose von Gußeisen. ob sie schon von Anfang an aus der | gefähr wie in Fig. 494 durch die beiden weißen Dreiecke markiert. 























Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 
Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. D. Redaktion. 
Wie könnte man große asphaltierte Stahlblechrohre für | aushalten sollen, zwischen Die und 5/,“. Jeder Abschnitt eines 

Wasserleitungszwecke herstellen? Rohres mit 5/,” dicken Wänden wiegt beisp. 7000 kg. 
Vorstehende Anfrage beantwortet eine längere Abhandlung Der Prüfung selbst läßt man gewöhnlich eine Vorprüfung vor- 

im „Iron: Age“. | angehen, bei der das Rohr, wenn erforderlich, nachgedichtet wird. 
Nach genannter Zeitschrift ist die Cambria Steel Com- Die Rohre werden in Längen von 30° zwischen den Niet- 


pany in Johnstown, Pa., augenblicklich mit der Anlage eines | nähten hergestellt und haben nur an den Enden Nietlöcher, 
großen Wasserwerkes beschäftigt, dessen Aufgabe es sein soll, die | lediglich aus dem Grunde, um die Reibung soweit als möglich 
gewaltigen Wassermengen herbeizuschaffen, die der Betrieb dieses | herabzudriicken. Diese Reibung der im Rohrstrange entlang 
großen Werkes beansprucht. Die Gesamtwerke genannter Gesell- | fließenden Wassermenge würde bei der großen Länge und dem 
schaft nämlich benötigen augenblicklich rund 80 Millionen Gallonen | großen Durchmesser des Stranges eine sehr bedeutende gewesen 
Wassers pro Tag und obgleich die zur Verfügung stehenden | 
kleineren Wasserwerke ziemlich leistungsfähig sind, muß doch 
Flußwasser zu Hilfe genommen werden. Dieses wird zunächst in 
die „Franklin Works“ geleitet, geht dann in die ,Gautier*-Anlage 
und kommt zuletzt in die Anlage in Cambria. 

Seit Fertigstellung dieser Anlage hat sich jedoch der Umfang 
der Werke immer mehr vergrößert, so daß die Gesellschaft, wie 
schon angedeutet, zur Erweiterung ihrer Wasserbeschaffungsanlage 
schreiten muß. Diese soll in der Weise geschehen, daß sie im 
Quemahoning Creek ein Wasserreservoir von 11 Millionen Gallonen 
Inhalt anlegt, an einer Stelle, die rund 14 engl. Meilen von den 
Werken entfernt ist. Ein 66 Zoll = 1,68 m weiter Stahlrohr- 
strang soll von dort aus täglich etwa 90 Millionen Gallonen nach 
den Werken führen. Das Wasser steht selbstverständlich in der 
Leitung unter verhältnismäßig hohem Druck, so daß die Rohr- 
anlage nicht nur dicht, sondern auch „fest“ sein mußte. Weiter 
führt der Rohrstrang durch ein gebirgiges Terrain, was wiederum 
zum Einbau vieler Knie die Veranlassung gab, ebenso mußten 
einzelne der Hügel direkt durchtunnelt werden. 

Nach sorgfältigem Studium aller einschlagenden Verhältnisse 
entschloß sich die Gesellschaft die Herstellung der Rohre in ihren 
eigenen Werkstätten vorzunehmen. Als Material sollten Stahl- 
blechtafeln benutzt werden, die man in der Kesselschmiede 
zu Rohren umformen wollte und die dann in einer besonderen 
Anlage asphaltiert werden sollten. 

Für das Biegen standen 32füßige Biegmaschinen zur Ver- 
fügung. In diese wurden die im Walzwerk hergestellten Bleche 
mit Hilfe von Kranen eingebracht und gebogen. Nachdem die 
Bleche die Biegmaschine passiert hatten, waren ihre Enden etwa | sein. Man hat sie an den Rundnähten dadurch zu vermindern 
in einem Winkel von 120° zusammengebogen. Die nächste Arbeit | versucht, daß man die Köpfe der Nieten, soweit sie im Rohr 
bestand dann im provisorischen Verbolzen dieser Enden, um den | selbst liegen, versenkte. 

Rohrtorso bequemer einer 17füßigen Nietmaschine zuführen zu | Die Verbindung der einzelnen Rohre erfolgte weiterhin in 
können. der Art, daß sich allemal das engere Ende des einen Rohres ın 





Diese nietet zunächst die eine Hälfte des zukünftigen Rohres, | das weitere des anderen hineinschiebt. (Schluß folgt.) 
dann wird der Torso umgedreht und die andere Hälfte genietet. 
Hierauf geht das Rohr nach der Kalfatereinrichtung und im 
Anschluß daran wird es einer Wasserdruckprobe unterworfen. í 7 
Man prüft die 5/,¿“-Robre, d. h. die Rohre aus Ale" starkem (Heft 16, Seite 263 mit Abbildungen, Fig. 456 bis 460.) 
Blech, auf 130 Pfd.e, die ?/,‘ auf 160 Pfd.e, die */,5 auf 190, Zu vorstehendem Artikel erscheint in einer der nächsten 
die 1/, auf 220 Pfd.e und die 5/,/ auf 290 Pfd.e. Die Wand- | Nummern ein umfangreicher Nachtrag. 
stiirke der Rohre schwankt entsprechend dem Drucke, den sie Die Redaktion. 





Statische Berechnung eines einfachen Brückenträgers. 
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Gleichstrom-Turbo-Dynamo sowie Luft- und 
Kondensat-Pumpe. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 38 und Abbildung, Fig. 495.) 


Der Dampfturbinenbau kann heute auf eine obwohl verhält- 
nismäßig nur kurze, so doch glänzende Entwicklung zurückblicken. 








Rutschen. Von G. R. Petermann in Leipzig. (Mit Abb., Fig. 508 bis 512) . . S. 293 
Von der Budapester Neuheiten- Ausstellung 
II. Eine Einrichtung zum Schutze der Keller gegen Eindringen von Wasser 
aus der Kanalleitung. (Mit Abb., Fig 513 u. 514) . . . . 2 2 . +. + » 296 


Winke aus der Praxis. 
82 Ein einfaches Fußventil. (Saugkorb.) (Mit Abb., Fig. 515.) . . . . . . » 296 
83. Ein Fortschritt im Bau von Graphit-Schmier-Apparaten. (Mit Abb., Fig. 516.) „ 297 
Sprechsaal. 


Wie könnte man große asphalierte Stahlblechrohre fiir Wasserleitungszwecke 
berstellen? (Schluß.) 





| fang an als richtig erkannte und beibehaltene Konstruktionsgedanke 


in der Hauptsache diesen Standardtyp kennzeichnet, der durch die 
Verwendung eines sogenannten Curtis-Rades in dem Hochdruck- 
teil der Turbine charakterisiert ist. 

Betreffs des Niederdruckteiles gehen die Meinungen und Ge- 
wobnheiten der verschiedenen Konstrukteure noch auseinander, 
und ein jeder weiß für seine Bauart besondere Vorteile anzufiibren. 
Während jedoch die Frage Aktions- oder Reaktionsprinzip, ein- 
oder mehrkränzige Räder für den Hochdruckteil sehr wesentlichen 
Einfluß auf Betriebssicherheit, Baulänge usw. hat, ist diese Frage 
für den Niederdruckteil von untergeordneter Bedeutung. Simt- 
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Fig. 495. Z. A: Gleichstrom- Turbo Dynamo sowie Luft- und Kondensat-Pumpe. 


Dabei aber mehren sich seit einiger Zeit die Zeichen, die darauf 
hinweisen, daß man im Begriff ist, sich einem mittleren Typ immer 
mehr zu nähern. , 

Die Allgemeine Elektricitäts -Gesellschaft hat 
die Genugtuung, hierbei zu beobachten, daß der von ihr von An- 


liche AEG - Turbinen besitzen im Hochdruckteil ein zwei- 
selten mehrkränziges Curtis- Rad. Im Niederdruck- 
teil hat die vielleicht bekannteste Bauart der AEG-Turbinen, die 
sich für kleinere, schnellaufende Turbinen eignet, ein einziges 
Curtis-Rad. Bei größeren Maschinen, mögen sie schnellaufend 
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oder langsamlaufend sein, ist dieses Niederdruckrad in der Regel 
in eine Reihe von einkränzigen Druckstufen aufge- 
löst worden. 

Wiederum eine andere Ausbildung zeigen die Fig. 1, 2 u. 5 
auf Taf. 38, die Schnitte durch eine langsam laufende Tur- 
bine zum Antrieb einer Gleichstrommaschine mittlerer Leistung 
wiedergeben Zwecks sicherer Kommutierung ist man gezwungen, 
eine relativ geringe Tourenzahl einzuhalten, was durch Bildung 
des Niederdruckteiles aus drei Rädern mit je drei Kränzen er- 
reicht wurde, eine Bauart, die derjenigen der amerikanischen 
Curtis-Turbine nahekommt. Auf dem Bilde Fig. 495 und in 
Fig. 1 u. 2 der Tafel 


sehen wir, durch die 
drei Lager getrennt, 
links den Regulator, 


dann die Turbine, so- 
wie den Gleichstrom- 
Generator und schließ- 
lich rechts die linke 
Hälfte der fliegend an- 
geordneten Erreger- 
maschine. 

Die Gleichstrom- 
Generatoren (vergl. 
Fig. 495) der Allge- 
meinen Elektrizitäts- 
Gesellschaft sind so- 
genannte kompensierte 
Maschinen, für die bei allen Belastungen konstante Bürstenstellung 
charakteristisch ist. Die Stromstärke kann zwischen Null bis voll, 
ja sogar Überbelastung beliebig schwanken, ohne daß die Bürsten, 
wenn einmal richtig eingestellt, verschoben werden müssen. Er- 
reicht wird dieses dadurch, daß die Generatoren außer der für 
die Magneterregung nötigen Magnet-(Hauptfeld-)Wicklung noch 
mit einer um eine halbe Polteilung gegen diese verschobenen Zu- 
satzwicklung versehen sind, die vom Hauptstrom durchflossen wird. 
Für kompensierte Gleichstrom-Dynamos ist Fremderregung vor- 
zusehen, da hierdurch einmal bei der jedesmaligen Iubetriebsetzung 
der Maschine die Erregung rascher erfolgt, andererseits die Stabi- 
lität der Spannung leichter erreicht wird. Hierzu kann entweder 
eine beliebige vorhandene Gleichstromquelle oder, wie in den 
Figuren vorgesehen, eine direkt gekuppelte kleine Erregermaschine 
verwendet werden. 

Das Polgehäuse wird in Eisenguß, der Anker als Nutenanker 
mit Trommelwicklung ausgeführt. Die Kühlung des Generators 
wird durch Kühlluft besorgt, welche durch die das Generator- 
gehäuse vollkommen abschließenden Schutzkappen von dem als 
Ventilator wirkenden Anker abgesaugt wird und das Magneteisen 
und das Polgehäuse durchstreicht. 

Die Kommutatoren werden aus hartgezogenem Kupfer mit 
Glimmerisolation hergestellt und mittels konischer, mit Glimmer- 
isolation versehener Preßbüchsen auf der Welle befestigt und 
durch Nickelstahl-Schrumpfringe zusammengehalten. 

Im allgemeinen genügt die durch Rotation hervorgerufene 
Ventilation zur Kühlung der Kommutator-Oberfliiche. Falls dieses 
nicht ausreicht, wird außerdem ein Ventilator zwischen Lager und 
Erregerdynamo angeordnet und ein kıäftiger Luftstrom durch 
eigene Düsen gegen den Kommutator geleitet. Zur Stroment- 
nahme dienen entweder kombinierte Kupfer - Kohlebürsten oder 
reine Koblenbürsten, je nach dem besonderen Verwendungszweck 
der Maschine. 





Fig. 496. Z. A.: Die Ausslelungsobjekte der 
Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum. 


Da wie bekannt Dampfturbinen im Gegensatz zu Kolben- 
dampfmaschinen selbst das höchste Vakuum mit Erfolg ausnützen 
können, ist Hand in Hand mit der Entwicklung des Dampfturbinen- 
baues auch eine Entwicklung der zugehörigen Kondensations- 
anlage zu konstatieren. 

Eine wesentliche Rolle zur Erreichung eines guten Vakuums 
spielt die Luftpumpe, deren Entwicklung in praktischen, be- 
triebssicheren und selbst hohen Anforderungen gerecht werdenden 
Konstruktionen die AEG sich zur Aufgabe gemacht hat. Die 
Herstellung derartiger von kleinen Dampfturbinen angetriebener 
Hilfsmaschinen ist aus dem Bedürfnis entstanden, ein von der 
übrigen Anlage, insbesondere auch von dem elektrischen Kraftnetz, 
unabhängiges Aggregat zu schaffen und den Raumbedarf sowie 


die Bedienung gegenüber den bisherigen Pumpen erheblich ein- 
zuschränken. 

Die weitgehendsten Anforderungen in bezug auf Raumersparnis 
werden an die Kondensations-Hilfsmaschinen an Bord der Schiffe 
gestellt. Diesem Spezialzweck entsprechend bat die AEG eine 
vertikale turboangetriebene Luftpumpe und Kon- 
densatpumpe gebaut, die in Fig. 3 auf Taf. 38 im Vertikal- 
schnitt dargestellt ist. 

Hierin liegt ganz oben in der Haube der Regulator, dann 
folgt das obere Lager, und daran schließt sich die Stopfbüchse 
der Turbine, unten liegt die Luftpumpe und unter dieser die 
Kondensatpunipe. 

Die Turbine enthält ein einziges vierkränziges Rad und wird 
durch den Regulator auf konstanter Tourenzahl gehalten. Gegen 
ein Durchgehen ist sie durch ein zweites völlig selbständiges 
Regulierorgan, einen Schnellschlußregulator, gesichert. 

Die Lager sind mit selbsttätiger Schmierung versehen, so daß 
eine Bedienung der Maschine nach keiner Richtung hin zu er- 
folgen hat. Kondensat- und Luftpumpe sind in einem Gehäuse 
vereint. Zu- und Abführung von Kondensat und Luft erfolgt 
durch getrennte Rohre. 

Die Luftpumpe ist eine sogenannte Schleuderluftpompe, die 
in der Weise arbeitet, daß ein kleines, voll beaufschlagtes Lauf- 
rad Wasser (das sogenannte Schleuderwasser) in einzelnen Strahlen 
in einen feststehenden Leitring schleudert. Die Schaufeln des 
Leitringes unterteilen die Wasserstrahlen in eine große Anzahl 
Wasserkolben, zwischen denen die Luft sowie die unkondensierten 
Dämpfe eingeschlossen und bis auf die am äußeren Umfang des 
Leitringes herrschende Spannung verdichtet werden. Das zum 
Schleudern benutzte. Wasser sammelt sich unter der Pumpe in 
einem Tank und wird nach Entlüftung und Kühlung in ge- 
schlossenem Kreislauf von neuem benutzt. 


Von der Turiner Ausstellung. 


lll. Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau - A.-G. Balcke 
in Bochum. 


(Mit Abbildungen, Fig. 496 bis 501.) 
(Fortsetzung und Schluß.) 

Der Antrieb der Pumpe kann beliebig mittels Riemen oder 
durch direkte Kupplung mit der Welle eines Elektromotors, einer 
Dampfmaschine oder einer Dampfturbine erfolgen. Der letzteren 
Antriebsart wird durch die Verwendung besonders eingerichteter 
Modelle mit höchsten Drehzahlen Rechnung getragen. Für un- 
mittelbaren Antrieb liefert die A.-G. Balcke bewährte Ausführungen 
elastischer Kupplungen mit. 

Die A.-G. Balcke unterscheidet je nach der Antriebsform drei 
Bauarten ihrer Pumpen, welche durch Fig. 496 bis 498 veran- 
schaulicht sind. Zu den 
Pumpen wird folgendes 
Zubehör geliefert: Die Ent- 
lüftungs- und Ablaßvor- 
richtungen, Füllschraube, 
die Stopfbüchspackung und 
Fundamentschrauben, bei 
Bauart F Fig. 496 u. 500 
die Festscheibe, bei Bau- 
art M die elastische Kupp- 
lung und die gemeinsame 
Grundplatte. Bei Bauart F 
Fig. 497 empfieblt sich 
zwecks leichteren Ent- 
fernens der Pumpe vom Grundmauerwerk auch die Anordnung 
einer kleinen leichten Platte, wie sie Fig. 496 zeigt. Die normale 
Drehrichtung der Lagerpumpen ist im Sinne des Uhrzeigers von 
der Antriebsseite aus gegeben. 

Die Eigenart der Kreiselpumpe bedingt eine sorgfältige Be- 
rechnung für die jeweiligen Betriebsverhältnisse, wenn man mit 
wirklich gutem Wirkungsgrad zu arbeiten wünscht. Deshalb würde 
man Tabellen auch immer nur angenähert aufstellen können und 
dann würde die manometrische Förderhöhe der Leistungstabelle 
für die eine Nummerreihe sich event. noch um ca. 5°/, erhöhen, 
für alle Nummern bei gleicher Umdrehungszabl aber um ca. 25°/, 
erniedrigen lassen. 





Fig. 497. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der 
Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum. 
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Die Dampf-Mitteldruck-Kompressoren Modell DSC Fig. 501 
sind besonders zur Verwendung auf Baustellen, im unterirdischen 
Bergwerksbetriebe und sonst iiberall da, wo Transmission oder 
Elektrizitit zum Antriebe nicht verfiigbar ist, bestimmt. Oft ist 
auch vollkommene Unabhängigkeit vom sonstigen maschinellen Be- 
triebe erforderlich. 

Der ausgestellte Kompressor, Modell DSC 6, ist für eine 
Saugluftmenge von 30 cbm in der Stunde auf 10 at. bei ca. 470 
Umdrehungen in der Minute gebaut. Der Luftzylinder erhält 
einen Durchmesser von 165 X 135 mm und einen Hub von 60 mm. 
Der Kraftbedarf beträgt bei vorstehender Leistung ca. 5,5 PSe. 
Diese Kompressoren arbeiten mit wirksamer Zwischenkühlung und 
haben außerdem vollkommene Mantel- und Deckelkühlung der 
Zylinder. Wo nicht besondere Verhältnisse eine andere Anordnung 
gebieten, wird der Zwischenkühler im Untergestell als ausziehbares 
Messing - Rohrbündel untergebracht. Diese Bauart kennzeichnet 
sich durch geringen Raumbedarf und einfache Rohrfiibrung. Bei 
Dampfkompressoren ist der Zwischenkühler als offenes Kühlgefäß 
ausgebildet, bei größeren Typen in einem besonderen Gefäß unter- 
gebracht. 

Alle Triebwerkteile sind öl- und staubdicht eingekapselt und 
werden, sobald der Kompressor läuft, durch eine Ölumlaufschmierung 
selbsttätig geschmiert. Große Deckel machen die arbeitenden Teile 
leicht zugänglich. 

Die gekröpfte Stahlwelle arbeitet in langen, starken Weiß- 
metallagern. Der im unteren hohlen Teil als Kreuzkopf aus- 
gebildete, mit selbstspannenden Federringen aus Spezialguß ab- 
gedichtete Stufenkolben trägt einen gehärteten und geschliffenen 
Kreuzkopfzapfen aus Kompoundstabl, an dem die Stahlguß-Treib- 
stange, die mit nachstellbaren Weißmetall- bezw. Phosphorbronze- 
lagern ausgerüstet ist, angreift. 

Starre Stahlplattenventile, auf starren Stahlsitzen mit neutraler 
Federbelastung arbeitend, gewährleisten die zuverlässigste Abdich- 
tung, weil sie bei reichlichem Querschnitt kleinste Dichtungslänge 
haben. Sie sind dabei verhältnismäßig dauerhaft und erfordern 
wenig Wartung. Nach Abnahme eines kleinen Deckels kann man 
jedes Ventil samt seinem Sitz rasch herausnehmen und, wenn 
nötig, auswechseln. Auf eine möglichst geringe Zahl der Ventile 
wie überhaupt der arbeitenden Teile ist besonders gesehen. 

Die A.-G. Balcke liefert die Kompressoren für jede Antriebs- 
art; am empfehlenswertesten ist neben dem unmittelbaren Dampf- 
antrieb allerdings der Riemenantrieb, event. mit Spannrolle vom 
raschlaufenden Elektromotor bei einem Übersetzungsverhältnis von 
max. 1:10. | 

Um den Kompressor, wenn ein bestimmter einstellbarer Druck 
erreicht ist, auf Leerlauf selbsttätig schalten zu lassen, werden 
den Aggregaten selbsttätige Schaltapparate beigegeben, die, vom 
Druck beeinflußt, den Saugstutzen abschließen, sobald der Grenz- 
druck erreicht wird. Der Kompressor arbeitet dann leer, ohne 
nennenswerten Kraftverbrauch, bis durch Luftentnahme die Pressung 
im Windkessel nachläßt. Diese kraftsparende, die Maschine von 

, der Wartung unab- 
hängig machende Vor- 
richtung sollte an 
keinem Kompressor 
fehlen. 

Außer für orts- 
feste Anlagen werden 
die Kompressoren na- 
turgemäß auch fahr- 
bar und zwar mit 
Druckwindkessel, An- 
triebsmotor und Zu- 
behór geliefert. 

Diese Mitteldruck-Kompressoren haben sich in langjährigem 
Dauerbetriebe und unter den schwierigsten Verhältnissen auf Bau- 
stellen, im Freien arbeitend, bewährt. 

Der Kessel-Speisewassermesser Patent Gut, nach Fig. 499*) 
gehört in die Kategorie der Kolbenwassermesser und 
vermeidet die den bisher bekannt gewordenen älteren Kolben- 
wassermessern anhaftenden Nachteile, die insbesondere darin be- 
stehen, daß die für eine bestimmte Wassertemperatur eingeschliffenen 
Kolben bei niedrigen Temperaturen ungenau arbeiten und bei 
höheren Temperaturen stecken bleiben. Dies.rührt daher, daß sie 








Fig. 498. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der 
Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum. 


*) Fig. 499 zeigt den Wassermesser in der Ansicht. 





in der Regel aus einem andern Material gefertigt sind als die 
Zylinder, und daß die Apparate sich trotz reichlicherem Ölbedarfs 
rasch abnutzen, wodurch die Anzeigen mit der Zeit ebenfalls un- 
genau werden. 

Der Wassermesser „Gut“ arbeitet bei allen Wassermengen, 
Drücken und Temperaturen mit größter Meßgenauigkeit, da die 
größte wie die geringste Wassermenge genau gemessen wird und 
Kolben und Zylinder aus gleichem Material hergestellt sind, sich 
gleichmäßig ausdehnen und auf die bewegten Organe verhältnis- 
mäßig große Kräfte wirken. Der Messer läuft vor- und rückwärts 
und besitzt infolge der entlasteten Kolben nur einen Durchfluß- 
widerstand von 1 bis 2 m. 


Der Apparat Fig. 499 besteht aus einem gußeisernen Gehäuse mit 
einer in diesem angeordneten Schieberkammer aus Bronze. Das 
Wasser tritt durch den rechts befindlichen Anschluß in den unteren 
Teil des Gehäuses 


ein, durchläuft ed NA Se, 
erst die untere, e EA S 
dann die obere 

Hälfte der Schie- 

berkammer und 


tritt durch den 
oberen Teil des 
Gehäuses und den 
Ausgangsstutzen 
wieder aus. Durch 
die dem durch- 
fließenden Wasser 
innewohnende Energie setzt es in der Kammer zwei Schieber in 
Bewegung, die durch ein Kurbelgetriebe zwangläufig miteinander 
verbunden sind, so daß ein Schieber den anderen umsteuert und 
zwingt, bei jeder Drehung des Getriebes den vollen Hub zu 
machen. 


Der in Turin ausgestellte Wassermesser hat Anschlußstutzen 
von 40 mm lichte Weite und ist für eine normale Durchfluß- 
menge von 3,3 und eine maximale von 5,1 cbm in der Stunde 
geeignet. 





Fig. 499. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der 
Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum. 


Zum Schluß noch einiges über die Balckeschen Kaminkühler- 
Anlagen. 


Da gerade im Kaminkühlerbau in den letzten Jahren große 
Konstruktionsänderungen stattfanden, so ist hier zunächst zu kon- 
statieren, daß die von Balcke soweit uns erinnerlich etwa vor 
17 Jahren eingeführten Kaminkühler jetzt nahezu allgemein zur 
Kühlung von warmem Wasser in Anwendung kommen. Selten 
werden hierzu noch andere Apparate, wie offene Gradierwerke 
und Ventilatorkühler, neu erbaut. | 

Die Kaminkühler wurden anfänglich nur in Holzkonstruktion 
ausgeführt. Seit einigen Jahren jedoch macht sich eine gewisse 
Vorliebe für Apparate aus dauerhafterem Material als Holz geltend. 
Die höheren Kosten werden durch größere Festigkeit, weitgehendere 
Freiheit in der Formgebung der Apparate, lüngere Lebensdauer 
und auch durch besseres Aussehen reichlich wettgemacht. 


Die Balcke A.-G. führt folgende Konstruktionen aus: 


. Ganz aus Holz. 

. Eisengerüst mit Holzverschalung und Holzeinbau. 

. Eisenmantel mit Holzeinbau. 

. Ganz in Eisen. 

. Gemauerter Unterbau mit eisernem Kamin und Holzeinbau. 

. Gemauerter Unterbau mit Eisengerüst, Holzverschalung und 

Holzeinbau. 

7. Mantel ganz in Mauerwerk mit Holzeinbau. 

8. Mantel in Eisenkonstruktion mit Monierverkleidung und Holz- 
einbau und | 

9. Mantel und Berieselung aus Eisenbeton. 


Bei den älteren Kaminkühlern machte sich stets der Ubel- 
stand fühlbar, daß ihr Wirkungsgrad mit zunehmender Breite er- 
heblich abnahm. Man findet daher in der Praxis meist schmale 
Kühler mit beträchtlicher Länge, die bei größerer 
Leistung 50 bis 60 m und mehr beträgt. Es liegt auf der Hand, 
daß die Querschnittsform des langen Rechteckes wegen des großen 
Umfanges bei geringem Inhalt bei Kühlern von größeren Leistungen 
erhebliche Anschaffungs- und Unterhaltungskosten 
verursacht. Wollte man bisher bei derartigen Kühlern an Länge 
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sparen, so mußte man den Kühler bei gegebener Leistung seinem 
Inhalt nach erheblich größer bemessen als dieser gegebenen Leistung 
entsprach. Die Balckesche Konstruktion, deren bildliche Darstellung 
wir bereits in Heft 20 d. Z. vom 29. Sept. 1910 brachten, beseitigt 
diesen Übelstand. Es wird auf Grund dieser Konstruktion die 
Luft künstlich durch Zelleneinteilung nach der Mitte des Kühlers 
gedrängt, so daß jeder cbm des Berieselungsraumes zur Mitarbeit 
gezwungen wird, die Kühlwirkung des Kühlers an allen Stellen 
also nahezu die gleiche ist, die Kühlergrößen daher geringer aus- 
fallen und billiger werden. Damit hängt noch der Vorteil zu- 
sammen, daß jede Zelle für sich, getrennt, die nötige Luft unab- 
hängig von der anderen Zelle ansaugt, wodurch eine möglichst 
hohe Temperatur der abziehenden Schwaden erreicht wird; die 
Folge davon ist eine heftigere Zugwirkung des selbsttätig arbeiten- 
den Kühlers. 

Der Nachteil der älteren Konstruktionen, bei denen die Be- 
rieselungszone am Umfang des Kiiblers mit zuviel Luftüberschuß 
arbeitet und infolgedessen die Temperatur der abziehenden Schwaden 
herabsetzt und die Zugwirkung des Kamins, also auch die an- 
gesaugte Luftmenge und die Kühlwirkung in ihren Werten emp- 
findlich beeinträchtigt wird, ist also beseitigt. 


IV. Die Ausstellungsobjekte der Firma Henschel & Sohn, 
Cassel. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 39 und Abbildungen, Fig. 502 u. 503.) 


Die Firma Henschel & Sohn in Cassel stellt in Turin 
drei Lokomotiven aus, von denen die auf Tafel 39 wiedergegebene 


ap SÉ RE 


A er 





Fig. 500. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-A -G. Bauke in Bochum, 


eine 4/5 gekuppelte Heißdampf-Güterzuglokomotive mit 
Schmidtschem Rauchröhrenüberhitzer ist, die für die Rumä- 
nische Staatsbahn gebaut wurde. 

Von der rumänischen Staatsbahn entworfen und vom Erbauer 
durchkonstruiert, soll die Lokomotive zur Beförderung schwerer 
Güterzüge dienen, ferner aber auch für größere Geschwindigkeiten 
im Personenzugdienst in gebirgischen Strecken geeignet sein. 

Das Dienstgewicht der Lokomotive betrügt etwa 76000 kg, 
das sich auf vier gekuppelte Achsen mit einem Adhiisionsgewicht 
von 64500 kg und auf eine Laufachse mit 11700 kg verteilt. 
Letztere ist mit der ersten Kuppelachse zu einem Kraußdrehgestell 
vereinigt, um auch bei größeren Geschwindigkeiten ein ruhiges, 
sicheres und die Spurkränze schonendes Laufen in der Kurve zu 
ermöglichen. Dem kleinsten zu durchfahrenden Krümmungsradius 
von 180 m entsprechend, sind die Spurkränze der zweiten Kuppel- 
achse und der Treibachse schwächer gedreht und die hintere 
Kuppelachse ist mit Seitenspiel versehen. 

Zur Erhöhung der Leistungsfähigkeit der Lokomotive und 
zur Erreichung einer guten wirtschaftlichen Ausnutzung von Wasser 
und Kohle hat der Kessel einen Rauchróbrenúberbitzer c nach 
Bauart Schmidt erhalten. Der Kessel hat runden Feuerkasten a 
und kupferne Feuerbüchse, die durch kupferne Stehbolzen seitlich 
und durch flußeiserne Deckenanker oben miteinander verbunden 
sind. Die drei vorderen Reihen der letzteren sind beweglich auf- 








gehängt. Der Rundkessel besteht aus drei Schüssen mit einem 
mittleren Durchmesser von 1780 mm und einer Blechstärke von 
19 mm. 24 Rauchrohre, die die gleiche Zahl Überhitzerelemente 
in sich aufnehmen, liegen in drei Reihen angeordnet oben, darunter 
die Heizrohre aus Flußeisen mit angeschuhten Kupferstutzen in 
der hinteren Rohrwand. 

Zum guten Auswaschen des Kessels ist eine genügende An- 
zahl Reinigungsluken vorgesehen. Als Heizmaterial kommen 
Steinkohle und Petroleum zur Verwendung. 

Erstere verbrennt auf dem aus zwei Stablängen und einem 
Kipprost im vorderen Teile bestehenden Rost. Bei der Fahrt 
tritt zur Unterstützung der flüssige Brennstoff hinzu, indem durch 
zwei unter dem Feuerloch angebrachte Injektoren, Bauaıt Dragu, 
fein verteilte Petroleumrückstände mittels eines Dampfstrahles über 
die brennende Kohle geblasen werden, die sich auf diese Weise 
gut mit der Verbrennungsluft mischen und sich entzünden. Gegen 
direkte Feuerstrahlen sind Rchrwände und Rohröffnungen durch 
eine Feuerbrücke geschützt. An den Injektor schließt sich un- 
mittelbar die Saugleitung zum Tender an. Eine Dampfleitung 
im Petroleumbehälter als Heizschlange ausgebildet, soll den Brenn- 
stoff in gut flüssigen Zustand versetzen. 

Der Dampf wird durch einen durch Hebel und Welle be- 
wegten Schieberregulator d dem oberen Teile des Domes ent- 
nommen und durch den Dampfsammelkasten e den Überhitzer- 
rohren e zugeführt, in diesen während eines viermaligen Hin- und 
Herganges úberbitzt und in den Sammelkasten wieder zurück- 
geleitet, von wo er durch die Dampfeingangsrohre f den Zy- 
lindern h zuströmt. 

Die Regulierung der Überhitzung mit durchschnittlich 320 ® 
geschieht durch drei Klappen, die automatisch nach Bauart 
Schmidt geöffnet und geschlossen werden. 

Der Kessel ist mit dem Rahmen durch den Rauchkammer- 
träger, zwei Träger unter dem Rundkessel und vier seitliche Feuer- 
kastenträger mit Klammern verbunden; außerdem ist an der Feuer- 
kastenhinterwand ein Schlingerstück angeordnet. 

Die Kesselarmatur besteht aus zwei Coale-Sicherheitsventilen 
von 31/,“ Durchmesser, einem Manometer für 13 at. Kesseldruck, 
zwei saugenden Friedmann-Injektoren von 275 l/m Leistung, 
einem Wasserstandszeiger und drei Probierbähnen. 


Triebwerk und Heusinger-Steuerung sind außen ange- 
ordnet. Die Dampfverteilung wird durch Kolbenschieber g mit 
breiten federnden Ringen nach Schmidtschen Patenten, die in 
eingepreßten Büchsen laufen, bewirkt. Die Steuerungen gestatten 
Füllungen von 20 bis 70°/, vor und zurück. Die Schmierung 
von Zylinder und Schieber erfolgt durch eine Friedmannsche 
Schmierpumpe mit sechs Ausläufen. Alle Zylinderdeckel tragen 
Luftsaug- und Sicherheitsventile. Außerdem ist eine Druckaus- 
gleichvorrichtung, die durch einen Handzug betätigt wird, an den 
Zylindern vorgesehen. 


Die Achslager der Treibachse sind dreiteilig nach Ober- 
gethmannscher Bauart; die übrigen Lager der Kuppel- und 
Laufachse zeigen gewöhnliche Ausführung. Die Tragfedern der 
drei hinteren Achsen und die der zwei vorderen Achsen sind 
durch Balanciers miteinander verbunden, so daß die Lokomotive 
in vier Punkten gestützt ist. 

Die Treibstangen haben offene, die Kuppelstangen geschlossene 
Köpfe mit nachstellbaren Lagern. 

Die Treibachse und die zwei hinteren Kuppelachsen werden 
beiderseitig mit einem Druck von etwa 70°), des gesamten 
Reibungsgewichtes gebremst. Die Bremse ist nach System Wes- 
tinghouse ausgeführt. 

Der Wasserkasten des dreiachsigen Tenders hat einen Fassungs- 
raum von 15 mi Auf diesem sind zwei Behälter für Petroleum- 
rückstände mit 4,5 m? Inhalt aufgebaut. Für die Kohlenladung 
bleibt ein Raum von 4.7 mä 

Alle Räder des Tenders werden beiderseitig durch die Wes- 
tinghousebremse und eine Handspindel gebremst. Die Verbindung 
zwischen Lokomotive und Tender erfolgt durch eine Hauptkupp- 
lung mit Kardanischem Gelenk- und zwei Notkupplungen. Die 
errechneten Hauptdaten der Lokomotive sind aus der nachstehen- 
den Tabelle ersichtlich. 


Zylinderdurchmesser 600 mm 
Kolbenhub . ‘ 660 , 
Treibraddurchmesser 1330 — 
Laufraddurchmesser . 830 , 











— — —— — —— = 











Kesseldruck 13 at. 
Rostfliiche . er 2,89 qm 
Uberhitzerheizfliche . 47,730 , 
Heizfliche der Feuerbiichse . 17.99 5 
e „ Rohre Miia - 

ý 10 AMI 243,29 , 
Gewicht der Lokomotive betriebsfähig 76060 kg 
e leer 68720 , 


Das zweite Ausstellungsobjekt, die HeiBdampf-Tramloko- 
motive mit Rauchröhrenüberhitzer Bauart W. Schmidt 
wird durch Fig. 502 u. 503 veranschaulicht und ist für die 
Tramvie Vicentine, Vicenza, bestimmt. 

Die Lokomotive ist berechnet für den Verkehr auf normal- 
spurigen Trambahnen und hat dementsprechend eine vollständige 
Überdachung mit ringsumreichender Galerie, sowie eine Verkleidung 
des ganzen Triebwerks erhalten. Alle zum Betrieb der Loko- 
motive erforderlichen Handgriffe, Züge usw. sind in bequem zu- 
gänglicher Lage auf dem Fübrerstande angeordnet, so daß zur 
Bedienung der Maschine nur ein Mann nötig ist. Die Lokomotive 
ist weiter mit einem Schmidtschen Rauchröhrenüberhitzer aus- 
gerüstet und hat drei gekuppelte Achsen, von denen die hintere 
die Treibachse ist. Zylinder und Triebwerk liegen außerhalb des 

; Rahmens und der 
reichlich bemessene 
Wasservorrat ist 
zwischen den Rahmen 
untergebracht. Der 
nach Art der ge- 
wöhnlichen Loko- 
motivkessel gebaute 
Dampfkessel hat 
halbkreisförmig ge- 
wölbte Feuerkasten- 
decke und eine im 
Grundriß rechteckige 
Feuerbüchse mit ge- 
rader, den Seiten- 
wänden mit großem 
Radius sich an- 
schließender Decke. 
Die Seitenwände sind 
durch kupferne Steh- 
bolzen, die Decke 
durch eiserne Decken- 
anker mit dem Feuer- 
kastenmantel ver- 
bunden. Das Feuer- 
loch liegt auf der 
linken Seite. Der 
Langkessel besteht 
aus einem Schuß und 
in der Längs- 
| naht zweireihig, in 
der Quernaht einreihig überlappt genietet. Der auf dem Rund- 
kessel sitzende Dom trägt den Regler, der durch ein Hebelwerk 

vom Führer betätigt werden kann. 

An geeigneter Stelle angebrachte Waschluken ermöglichen ein 
gutes Auswaschen des Kessels. 

Den Langkessel durchzieben 69 Stück flußeiserne nahtlose 
Heizrohre und im oberen Teile 12 Stück Rauchröhren von größerer 
Weite, in denen die Überhitzerrohre liegen. Die geräumige Rauch- 
kammer ist durch eine zweiflügelige Tür dicht verschließbar. Der 
Kessel ist am Rauchkammerende mit dem Rahmen fest verbunden 
und am Feuerbüchsenende auf den Rahmen verschiebbar gelagert. 
Kessel und Dom, sowie die Zylinder sind zum Schutze gegen 
Wärmeverluste mit einem dichtschließenden Blechmantel versehen, 
die Zylinder außerdem mit Asbestmatten bekleidet. Der vom 
Regler kommende Dampf wird außerhalb des Kessels zu dem in 
der Rauchkammer liegenden Überbitzerkasten geleitet und von 
hier, die Überhitzerrohre durchströmend, den Zylindern zugeführt. 
Zur Regelung .der Überhitzung ist in der Rauclkammer eine 
Klappe angebracht, durch die der Durchgang der Heizgase durch 
die Rauchröhren mehr oder weniger abgeschlossen werden kann. 
Die Regelung erfolgt durch einen Handhebel vom Führerstande 
aus, wo ein Pyrometer den jeweiligen Überhitzungsgrad anzeigt. 

Die Armatur des Kessels besteht aus zwei Coale-Sicher- 





Fig. 501. 


Z. A.: Die Ausstellungsobjekle der 
Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum. ist 


heitsventilen, einem Wasserstandsanzeiger, zwei Probierhähnen, 
einem Kesselmanometer, einem Kontrollmanometerhahn, zwei von- 
einander unabhängigen Heißwasserdampfstrahlpumpen Bauart 
Strube, zwei Speiseventilen, einem Fiillhahn am Feuerkasten, 
einem Hilfsbläserhahn und einer Dampfpfeife. Unter dem Feuer- 
kasten ist ein dichtschließender Aschkasten angebracht. Funken- 
gitter vor den Luftklappen verhindern das Herausfallen glühender 
Kohlenteilchen. In der Rauchkammer ist zur Verhütung des 
Funkenauswurfs ein Korbfunkenfänger vorgesehen. 

Der Rahmen besteht aus zwei seitlichen Blechplatten, und 
es bildet der zwischen diesen angeordnete Wasserkasten die Ver- 
steifung. An den Enden bilden kräftige aus Formeisen und 
Blechen bestehende Bufferbohlen den Abschluß. Buffer und Zug- 
haken entsprechen denen der italienischen Staatsbahn, außerdem 
ist noch an jeder Stirnseite eine Zentralkupplung System Gron- 
dona vorgesehen. 

Von den drei gekuppelten Achsen haben die Räder der 
Mittelachse schwächere Spurkränze, um ein zwangloses Durch- 
fahren von Geleiskriimmungen bis zu 40 m Halbmesser zu er- 
möglichen. Die aus Blattfedern bestehenden Tragfedern liegen 
alle oberhalb der Achsbüchsen; die Federn der hinteren Achsen 
sind durch Ausgleichhebel verbunden. 

Die Steuerung ist nach Heusinger konstruiert und die 
Dampfverteilung erfolgt durch Kolbenschieber mit Ringen nach 
System Sehmidt. Die Umsteuerung wird durch ein Händel 
bewirkt. Alle Triebwerkteile sind durch Blenden gegen Staub 
und Straßenschmutz geschützt. Für alle gleitenden Teile sind 
SchmiergefiiBe von hinreichender Größe vorgesehen. Für die 
Schmierung von Kolben und Kolbenschieber ist eine Fried- 
mannsche Schmierpumpe vorgesehen, die von der Kulisse der 
Steuerung angetrieben wird. An den Zylindern sind selbsttätige 
Luftsauge- und Sicherheitsventile angebracht, sowie je drei Ab- 
laßventile, die vom Führerstande aus durch Dampf betätigt werden 
können. Achsen, Radreifen, sowie Pleuel-, Kuppel- und Kolben- 
stangen sind aus Siemens-Martin-Flußstahl, die Radsterne aus 
Flußeisen-Formguß angefertigt. Alle Lager sind aus Lagermetall 
und mit Weißmetallspiegeln versehen. Die Achslagerkasten aus 
Flußeisen-Formguß haben Gleitschuhe aus Rotguß. 

Die flußeisernen Achsgabelbacken, Stellkeile, Leitstäbe, sowie 
alle Augen, Gabeln, Bolzen und Büchsen der Triebwerkteile sind 
durch Einsetzen glashart gemacht. 

Das über die ganze Maschine reichende Schutzdach hat ge- 
schlossene Stirnwände, in deren oberen Teil feste Fenster den 
freien Ausblick auf die Strecke gestatten. Die oberen Felder der 
Seitenwände sind offen. Türen auf beiden Seiten ermöglichen den 
Zutritt zum Fiihrerstand. Eine dritte Tür ist im unteren Teile 
der Vorderwand zum leichteren Reinigen der Rauchkammer an- 
gebracht. 

Die Lokomotive ist mit einer schnell und kräftig wirkenden 
Handbremse und einer Westinghouse-Luftdruckbremse aus- 
gestattet, die beide durch dasselbe Gestänge mittels Bremsklötzen 
auf die Räder der Endachsen wirken. Zwei auf dem Rundkessel 
sitzende Sandkästen, deren Züge von Hand betätigt werden können, 
gestatten das Streuen von Sand in beiden Fahrtrichtungen. 

Alle beim Bau der Lokomotive verwendeten Materialien ent- 
sprechen den Bedingungen, wie sie die kgl. Preußische Staats- 
eisenbahn-Verwaltung für ihre Lokomotiven vorschreibt. 


Die Hauptdaten der Lokomotive sind die nachstehenden: 


Spurweite . . . 1435 mm 
Zylinderdurchmesse 280 , 
Kolbenhub e 350 , 
Treibraddurchmesser . 750 , 
Radstand . A Agut ER a e AER oe 
api MMM E Zi 12 at. 
Rostfläche I $ e wo (O64 am 
Heizfliche im Kessel . See Bee A ate ac. ADN 
e, klech woe a 1.0 xe 
e insgesamt . 32,9 , 
Wasservorrat 2,0 cbm 
Kohlenvorrat e GO 2 
Leergewicht . .14700 kg 
Dienstgewicht . 18600 „ 
SMERTE "ui ey yo 2700 „ 
Größte Geschwindigkeit . 35 kın 


(Schluß folgt.) 


Berichte iiber Versuche usw. 





Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den 
Zweitouren-Flachform-Schnellpressen. 


Von Dr. Paul y. Schrott in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 504 bis 506.) 
Schluß ) 


VI. Anwendung der gefundenen Resultate auf 


die Kompensation der Massenwirkungen bei Zweitourenmaschinen. 





Es bieten sich drei Möglichkeiten Ventilschluß im theoretisch 
ermittelten richtigen Punkte zu erzielen, welche alle die An- 
wendung eines Zentrifugal-Pendel-Regulators voraussetzen: 

1. Der sinkenden Geschwindigkeit entsprechende Verkleinerung 
des freien Ventilquerschnittes. 

2. Verkleinerung des Ventilquerschnittes und Betätigung des 
Ventils durch einen Druckkolben. 

3. Einbau einer zwangliiufigen Ventilsteuerung. 

1. Man ersieht aus der Kurvenschar Fig. 453 Heft 16, daß ein 
bestimmter Überdruck im Zylinder um so eher erreicht wird, je 


A Während bei der bisher 


größer a ist, wobei a=K- pre ist. 
iiblichen Reguliermethode der freie Ventilquerschnitt f konstant 
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Fig. 502. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Firma Henschel & Sohn, Cassel. 


Es konnte im Vorliegenden theoretisch und experimentell der | war, also fiir die Änderung von a nur c in Betracht kam, hat man 


Nachweis erbracht werden, daß die bisher üblichen Methoden eine 
Kompensation des Beschleunigungsdruckes im Karrentotpunkte 
nicht erzielen lassen und soll im weiteren untersucht werden, in 
welcher Weise der theoretisch erforderliche Kompressionsenddruck 
bei jeder Geschwindigkeit erreicht werden könnte. 


hierfür ein einfaches Mittel durch die Möglichkeit, das Verhältnis i 


durch Variierung von f beliebig zu ändern. Wählt man f kleiner, 


so wird a größer, der für den Ventilschluß nötige Druck wird 
früher erreicht. 





ee e See 


Nun ist aber die erforderliche Ventilschlußkraft P=f-p 
konstant, wenn man also f verkleinert, wird das Ventil erst beı 
einem höheren Überdrucke schließen, d. h. der Schluß später er- 
folgen. Es handelt sich folglich darum, jenen freien Ventilquer- 
schnitt zu bestimmen, bei dem die Größe f-p =P im richtigen 
theoretisch ermittelten Punkte erreicht wird. Diese Bestimmung 
ist auf graphischem Wege möglich. Man zeichnet sich für das einer 
bestimmten Produktion der Presse entsprechende Kompressions- 
anfangsvolumen (Fig. 453 Heft 16) die Kurve p abhängig von f 
auf, indem man im betreffenden Punkte der Abscysse eine Ver- 
tikale zieht und die Schnittpunkte derselben mit den Kompressions- 


kurven bestimmt, da a= K. ` -c, so ist f = ==, man kann also 


fúr jedes a bei der bekannten Geschwindigkeit c das f bestimmen. 
Das Gesetz der Kompression, nach dem die Kurven (Fig. 453 Heft 16) 
und demnach auch die Ventilöffnungen bestimmt wurden, gilt jedoch 
nur für konstante Karrengeschwindigkeit. Von jenem Punkte an, 
in welchem die Kurbelbewegung beginnt und die Kolbenbewegung 
sich verzögert, kann das Gesetz keine Gültigkeit mehr besitzen. 
Die Anderung des Druckes im Zylinder während dieser Periode 
wurde deshalb punktweise nach folgendem Verfahren bestimmt. 
Das auf dem Kolbenwege o ausströmende Luftvolumen ist 


f 


d 

Die jeweilige Druckänderung bestimmt sich, wie schon früber 
dargelegt, aus dem Verhältnis des durch den Kolbenvorschub ver- 
drängten zu dem in derselben Zeit unter dem mittleren Über- 
druck ausströmenden Luftvolumens. Während der Kurbelbewegung 
wird die im Zeitteilchen r ausströmende Luftmenge vom Kurbel- 
winkel in keiner Weise abhängen, dagegen wird sich die in der- 
selben Zeit vom Kolben verdrängte Luftmenge im Verhältnis des 
Sinus des Kurbelwinkels vermindern und kann leicht durch Pro- 
jektion des jeweiligen Kurbelumfangsweges auf den Karrenweg 
gefunden werden, wodurch sich bei entsprechender Wahl der einzelnen 
Stellungen die Druckkurve leicht bestimmen läst (Fig. 504). Es 
können nunmehr nach dem bereits angegebenen Verfahren für 
Jede Produktion der Presse die p-, f-Kurven gezogen werden, in 
welche durch Einzeichnen der Rechtecke p-f=P (in diesen 
Falle p= 0,1 at., f=6,68, P= 0,668 kg) die zusammengehörigen 
p und f erhalten werden (Fig. 505). 

Es läßt sich also wohl Ventilschluß im richtigen Momente 
erzielen, doch ergibt sich zugleich, daß bei kleinen Produktionen 
der Presse, die zum rechtzeitigen Schluß des Ventils nötigen Über- 
drucke so hoch sind, daß zum Teil schon durch diese, noch mehr 
Jedoch durch die folgende Kompression eine Überkompensierung 
des Beschleunigungsdruckes eintritt, demnach der Zweck der Re- 
gulierung nicht erreicht ist. Es kann also durch diese Methode 
eine entsprechende Kompensation nicht erreicht werden. 

2. Eine andere Möglichkeit der Regulierung liegt darin, den 
Ventilschluß durch Vermittlung eines mit dem Zylinderinnern in 
Verbindung stehenden, dicht schließenden Kolbens, der durch den 
innern Überdruck nach auswärts gedrängt wird, zu bewirken, 
wobei die Höhe des in einer bestimmten Kolbenstellung, bei einer 
bestimmten Geschwindigkeit eintretenden innern Überdruckes durch 
Verkleinerung des freien Ausströmungsquerschnittes geregelt wer- 
den müßte. 

Da hier der Ventilschluß durch die konstante Kraft P = f- p 
erfolgt, wobei f die Fläche des beweglichen Kolbens bedeutet, so 
hat man nur wie im vorhergehenden Falle für die gesuchten 
Punkte der Anfangsvolumen (Fig. 504) die Vertikale zu ziehen 
und die p a-Kurven zu ziehen (Fig. 506). Der Schnitt derselben 
mit der Horizontalen des zum Ventilschlusse nötigen Druckes gibt 
die für den rechtzeitigen Schluß nötigen Größen von a an, aus 
welchen bei bekanntem c, f leicht zu rechnen ist. Man sieht jedoch 
sogleich, daß diese Methode nur solange brauchbare Resultate 
geben kann, als das Kompressionsanfangsvolumen so groß ist, daß 
es vor dem Scheitelpunkte der entsprechenden a-Kurven (Fig. 504) 
zu liegen kommt. Über diesen Punkt hinaus wird der Ventil- 
schluß dem korrespondierenden früheren Schnittpunkte der a-Kurve 
mit der p-Horizontalen entsprechend erfolgen. Im vorliegenden 
Beispiel wurde als innerer Überdruck 0,2 at. angenommen und 
läßt sich Regulierung nur zwischen 1800 bis 1200 Touren er- 
zielen. Es erscheint demnach auch diese Methode der Regulierung 
als ungeeignet, wobei noch zu bemerken wäre, daß sie für der- 
arlige Maschinen auch zu kompliziert sein dürfte. 


2 
v=16.7 11, 
p 








3. Es erübrigt demnach nur die Möglichkeit den Ventilschluß 
im richtigen Augenblick zwangläufig herbeizuführen. Dies kann 
durch eine entsprechende, von einem Zentrifugal-Pendel-Regulator 
beeinflußte Ventilsteuerung erfolgen, die jedoch sehr einfacher 
Konstruktion sein muß, da die sich sonst für diese Maschinen 
kaum empfehlen dürfte. Zweifellos läßt sich aber durch diese 
Anordnung das gewünschte Ziel vollkommener Kompensation der 
Massenbeschleunigung im Karrentotpunkte entsprechend der Kurven- 
schar (Fig. 467 Heft 17) und damit druckloser Hubwechsel leicht 
und mit Sicherheit erreichen. 

Zusammenfassung: 

Es wurden die gegenwärtig gebräuchlichen Vorrichtungen zur 
Ausgleichung der Beschleunigungsdrücke bei Zweitourenschnell- 
pressen einer eingehenden theoretischen und experimentellen Unter- 
suchung unterzogen. Dabei wurde nachgewiesen, daß dieselben 
strengeren Anforderungen nicht entsprechen. Auf Grund der ge- 
fundenen Resultate muß eine zwangläufige, von einem Zentrifugal- 
Pendel-Regulator beeinflußte Ventilsteuerung als die zweckmäßigste 
Reguliermethode bezeichnet werden. 


Die Organisation des Fabrikbetriebes. 
Von Oberingenieur H. Winkelmann in Ratibor. 


(Mit Abbildung, Fig. 507.) 
(Fortsetzung und Schluß.) 


Zur Aufbewahrung der Rohstoffe, Halb- und Ganzfabrikate 
dienen im Fabrikbetriebe: 
die Magazine. 


Je nach ihrem Verwendungszweck unterscheidet man Material- 
lager für Rohstoffe bezw. für von auswärts bezogene Halbfabrikate, 
ferner Mate- 
riallager für 
Einzelteile der 

betreffenden 
Ganzfabrikate, 
wie z. B. fer- 
tige Maschi- 
nenteile für 
Dynamoma- 
schinen, weiter 
Materiallager 
fiir kleine Ma- 
terialien, wie 
sie in Maschi- 
nenfabriken 
meistens von 
auswärts be- 
zogen werden, 
wie z. B. 
Schrauben, 
Nieten, Bolzen 
usw., endlich 
Lager der fer- 
tigen Fabri- 
kate. Über die 
spezielle Ein- 
richtung läßt 
sich für alle 
Fabrikzweige 
maßgebend 
nur soviel sa- 
gen, daß über 











alle Ein- und Fig. 603. Z. A.: Die Ausstelungsobjekte der Firma 
Ausgänge der Henschel 4 Sohn, Cassel. 
Materialien 


usw. ein genauer Nachweis zu fiihren ist, wobei man indessen 
gut tut, nur úber die wertvolleren Materialien und fertigen Einzel- 
teile bezw. Ganzfabrikate Buch zu führen, während alle Roh- 
materialien, von auswärts bezogene Halbfabrikate sowie über Klein- 
materialien, wie sie täglich zu wiederholten Malen in geringen 
Mengen verlangt werden, der Zu- und Abgang auf Lagerkarten 
(s. Formular Nr. 12) zu- bezw. abgeschrieben werden. 

Es hat sich in größeren Betrieben, zumal der Elektrizitäts- 
branche, mit ihren nach Tausenden zúhlenden verschiedenen Artikeln 
gezeigt, daß es unmöglich ist, über alle diese Dinge so genau 


Buch zu führen, daß der ziffernmäßige Bestand der Bücher mit | 


dem wirklichen zu jederzeit übereinstimmt. Es würde dies außer- 
dem einen derartigen Aufwand an Zeit und Geld bedeuten, daß 
das Endresultat in keinem Verhältnis zur Sache steht. 

Die oben erwähnten Lagerkarten werden den einzelnen Artikeln 
nach alphabetisch in eine Kartothek geordnet und haben ins- 
besondere nur eine Spalte für das Eintragen des Zuganges, der 
doch meist in größeren Mengen erfolgt, dagegen mehrere Spalten 
unter event. Benutzung der Rückseite für das Vermerken des 
meistens in kleineren Mengen erfolgenden Ausganges der betreffen- 
den Gegenstände. Eine stark umrahmte Rubrik im oberen Teil 
der Karte erhält Angaben für den Magazinverwalter, welch größtes 
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= O 606 
SES (1400) 
Lange des Luftzylinders (Kulbenweg) in mm 


Fig. 604. Z. A.: Die Ausgleichung der Missenwirkungen bei den Zweitouren- Flachform-SchneUpressen. 


Quantum derselbe auf Vorrat zu halten hat bezw. bei welch 
kleinstem Quantum nachbestellt werden muß, ferner Angaben über 
Stückgewicht und Durchschnittswert für die Einheit des betreffenden 
Gegenstandes. 

Letztere Angabe ist besonders túr die schnelle Abwickelung 
einer Inventur sehr zweckdienlich. 

In die Rubrik ,Bemerkungen* wiiren gegebenenfalls vom 
Materialverwalter Aufzeichnungen tiber ihm zu Ohren gekommene 
Mängel des betreffenden Materials zu machen, um dies bei späteren 
Bestellungen berücksichtigen zu können. Wird ein Material aus 
irgend einem Grunde umgetauscht, so ist dasselbe einfach wieder 
unter „Eingang* zuzuschreiben und in die Spalte „Lieferant“ der 
Vermerk „Umtausch“ einzutragen. 

Über den Ein- und Ausgang aller wertvolleren Materialien, 
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größeren fertigen Einzelteilen zu Maschinen usw., Ganzfabrikaten 
ist, wie schon erwähnt, genau Buch zu führen. 

Nach gänzlicher Fertigstellung der auf dem Bestellzettel auf- 
geführten Arbeiten und nach Kontrolle derselben hat der Betriebs- 
leiter der Verkaufsabteilung hiervon Mitteilung zu machen und 
sich wegen des Versandes einen diesbezüglichen Versandzettel aus- 
fertigen zu lassen. Dieser Versandzettel soll insbesondere noch- 
mals etwaige Wünsche des Bestellers in Bezug auf die Verpackung 
enthalten, ferner Angaben über genaue Adresse desselben, der 
einzuschlagenden Transportwege usw. Die Verpackung richtet 
sich selbstverständlich ganz nach dem vorliegenden Gegenstand. 
Auf jeden Fall soll aber jedes Kolli sofort nach dem Einpacken 
derart signiert werden, daß später keine 
Zweifel über den Inhalt desselben entstehen 
können. Schon beim Einpacken sind vom 
Verlademeister genaue Aufzeichnungen über 
den Inhalt der einzelnen Kolli zu macben und 
empfiehlt es sich, diese Spezifikation gleich 
mittels Durchschreibverfahrens in vierfacher 
Zahl herzustellen und je ein Exemplar für 
die Nachkalkulation, Verkaufsabteilung und für 
den Besteller zu reservieren, während das vierte 
Exemplar als Beleg beim Verlademeister bleibt. 

Ein besonders spezifiziertes Versandbuch 
braucht in der Versandabteilung in der Regel 
nicht geführt zu werden. Es genügt, meistens 
eine einfache Versandliste zu führen, in der 
alle Verladungen der Reihenfolge nach unter 
Angabe der Kommissionsnummer, Art der 
Verpackung und des Gewichts eingetragen 
werden (s. Formular Nr. 13). 

Von großer Wichtigkeit ist es, alle Gegen- 
stände entsprechend ihrer Art und Empfind- 
lichkeit zweckentsprechend zu verpacken 
und kann man nicht mit Unrecht schon aus 
der mehr oder weniger sorgfältigen Verpackung 
auf die Güte des betreffenden Fabrikates 
schließen. Es ist dabei nicht immer erforder- 
lich, viel Packmaterial zu verwenden, die 
Kunst liegt lediglich darin, dasselbe an der 
rechten Stelle zu verwerten. 

In der Versandabteilung werden meistens 
auch die eingehenden Materialien usw. ent- 
gegen genommen und von hier aus den einzelnen 
Magazinen usw. weitergegeben, nachdem die 
Gegenstände in eine Eingangsliste eingetragen 
sind. Diese Eingangsliste kann in ähnlicher 
Weise wie die Versandliste eingerichtet sein 
und hat sich die Form, wie es das Schema 
(Formular Nr. 14) zeigt, bewährt. 

Sowohl die Versand- als auch die Material- 
Eingangslisten können, mittels Durchschreib- 
verfahrens beliebig vervielfältigt, täglich den 
interessierten Abteilungen bequem zugängig 
gemacht werden, ohne daß es hierzu einer 
großen und mehrfachen Schreibarbeit bedarf. 
Ein Exemplar wird selbstverständlich stets in 
der Versandabteilung in Mappen geheftet auf- 
bewahrt. 

Ebenso ‚wie über die aufgewendete Zeit, 
Löhne und Materialien einer Bestellung ge- 
naue Aufzeichnungen gemacht werden, ist es 

erforderlich, über den Ein- und Ausgang der Arbeiter 
Kontrolle zu üben. Meistens geschieht dies heute noch in der 
Weise, daß die Arbeiter beim Eingange in die Fabrik eine Blech- 
marke mit ihrer Nummer einer Nummerntafel entnehmen und 
beim Eintreten in ihrer Werkstatt auf einer zweiten Tafel an- 
hängen und umgekehrt bei Beendigung der Arbeitszeit die Blech- 
marke beim Verlassen der Werkstatt von der Tafel abnehmen 
und beim Austritt aus der Fabrik an die dort befindliche Tafel 
wieder anhängen, so daß der Pförtner und der Meister nach Be- 
ginn und Schluß der Arbeitszeit leicht erkennen können, welche 
| Arbeiter pünktlich zur Stelle sind, welche fehlen bezw. welche 
| über die normale Arbeitszeit hinaus länger in der Fabrik ver- 
, weilen. Diese Nummerntafeln sind gewöhnlich verschließbar ein- 
| gerichtet und werden 10 Minuten vor bezw. 5 Minuten nach der 
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Formular Nr. 12. auf Ein- oder Ausgang vor- 

mittags, mittags oder abends alle 

; Größtes Quantum SS ooo <<<] Ein- und Ausgänge der Arbeiter 
Gegenstand: Kleinstes ` Ck de ap gg oa in der Weise, das jeder Arbeiter 
Stückgewicht... . ... a HER seine mit entsprechendem Vor- 

Wert P. AM oo. | duck versehene Arbeitskarte in 





einen Schlitz des Apparates hin- 
einsteckt und auf einen Knopf 

Eingang | = Ausgang drückt, wodurch die Zeit seines 
Ein- bezw. Ausganges genau auf 


Dat. | Anzahl | aries | | Best.-Nr. | ‚Bemerkaugen | Dat. | Anzatı L Komm Nr “ile Se | Bemerkungen | die Minute in die betreffende 
| Spalte der Karte gedrüczt wird. 
| Der Vorteil dieses Apparates 
| besteht besonders darin, daß jeder 
J Arbeiter sofort nach der Regi- 
| strierung sich von der Richtigkeit 
derselben überzeugen kann, da 
jeder Apparat in seinem Oberteil 
| eine große, deutlich sichtbare 
| Uhr enthält. 
| Die oben erwähnten Arbeits- 
en en tom werden analog wie die 
Blechmarken einer Kartentafel 
entnommen und beim Eintritt in die Werkstatt dort an einer 
gleichen Tafel abgelegt. Diese Kartentafeln haben kleine Fächer 




















normalen Arbeitszeit geöffnet bezw. geschlossen, so daß zu früh 
erscheinende Arbeiter nicht eher die Fabrikräume betreten können, 
als es erforderlich ist, andererseits zu spät 

kommende Arbeiter ihre Marke persönlich atabs 
sowohl dem Pförtner als Meister abgeben 
müssen, damit ihre Unpünktlichkeit nicht ver- 
heimlicht werden kann. Bei Benutzung dieses 
Systems hat der Pförtner und Meister eine 
Arbeiter-Ein- und Ausgangsliste u 2 
führen, welche außer den Arbeiternummern 
die erforderlichen Spalten für Ein- und Aus- 
gang vor- und nachmittags enthält (s. For- 
mular Nr. 15). | 

Diese Lohnlisten werden täglich der Lohn- '7Sjf 
buchabteilung übergeben. Bei Überstunden 
haben die betreffenden Meister dem Pförtner 
rechtzeitig schriftlich Mitteilung zu machen, 
welche Arbeiter in Frage kommen und eignet 151 
sich hierfür gut das Formular (Nr. 16). 

Außer dem oben beschriebenen Marken- 
kasten-System für die Kontrolle der Arbeiter 
gibt es noch mechanische Registrier- i 
vorrichtungen, welche die persönliche 125 
Tätigkeit des Pförtners ganz wesentlich ein- 
schränken und infolgedessen jeden Irrtum in 
der Aufzeichnung ausschließen. Kommen solche 
dennoch vor, so liegt der Grund in der falschen 
Bedienung der betreffenden Apparate. O ; | 

Von den mechanischen Kontrollapparaten, freier Ventilquerechnitt in cm’ 
welche meistens in Verbindung mit einer Fig. 505. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweilouren- Flachform-Schnellpressen. 
präzis arbeitenden Uhr hergestellt werden, 
hat sich besonders der amerikanische Rochester-Registrier- | mit Nummern, in welche die betreffenden Arbeitskarten in der 
apparat Fig. 455, Heft 16 und Fig. 507 bewährt. Derselbe | Weise hineingesteckt werden, daß der auf dem oberen Teil der 
registriert nach erfolgter Einstellung durch den Pförtner in Bezug | Karte befindliche Arbeitername und Nummer hervorsehen. 

Formular Nr. 18 Unter Umständen 

teen laßt sich die früher be- 

reits besprochene Tages- 
karte ohne Schwierigkeit 
mit der Arbeitskarte 


j | oe verbinden und erhält 

d Komm.-Nr Besteller Versand- der Be- Frankator Signatar ] f e 
Vérsandés Sec adresse gn i man somit auf einer 
= AA : E -L_-—.-..-.| Karte jeden Nachweis 


über die Tätigkeit des 

betreffenden Arbeiters. 
Da die Marken- 
tafeln sowohl als die 
Kartentafeln meistens 
mehr Nummern ent- 
halten als Arbeiter be- 
schäftigt werden, so 
empfiehlt es sich, die 
zur Zeit unbenutzten 
Nummern derselben 








Versand-Liste vom 19 














durch Verdecken mittels Formular Nr. 14. 
besonders geformter 
Marken oder besonders Material-Eingangsliste vom ten... Weoo. 


gefärbter Karten kennt- 























lich zu machen, des- SS Dee Geet eg SE SE i 7 

D D ht ZS enge 
gleichen die Nummern | des Ein- Lieferant Ort a der Be- un | Signatar S Gegenstand | An 
von zur Zeit beurlaubten | 88s | č Dr M. | Pr. | förderung | PAS | | deklariort | ermittelt | 


oder kranken Arbeitern. 

Während man für die 

normalen Blechmarken 

meistens Messing und 

für die normalen Ar- 

beitskarten eine gelb- 

liche Farbe wählt, nehme 

man zum Bedecken 

kranker oder beurlaub- 

ter Arbeiter beispiels- 

weise blau gefärbte 

Marken bezw. blau ge- 

firbte Karten und für unbesetzte Nummern beispielsweise schwarze | den gesetzlichen Vorschriften entsprechend insbesondere folgende 
Marken und Karten. Es erleichtert dies ganz wesentlich die | Bestimmungen enthalten: 


. Zeitpunkt des Inkrafttretens der Arbeitsordnung. 

Über Anfang und Ende der Arbeitszeit. 

. Über Anzahl, Anfang und Dauer der Pausen. 

. Über Zeit und Art der Lohnabrechnung und Lohn- 
auszahlung. 

. Über etwaige Kündigungsfristen und Angabe der 
Gründe, welche eine sofortige Entlassung ohne 
Kündigung bedingen können. 

6. Über etwaige Strafen, Art und Höhe derselben, 
die Art ihrer Festsetzung, Einziehung und Ver- 
wendung. 

7. Über Verwirkung von Lohnbeträgen für den Fall 

rechtswidriger Auflösung des Arbeiterverhältnisses 

durch den Arbeiter. 


Wünschenswert ist noch die Aufnahme von Be- 
stimmungen über die Verpflichtung zur Leistung von Über- 
stunden, Entnahme von Werkzeugen und Zeichnungen, 
Torkontrolle, Hinweis auf die bestehenden Unfallverhütungs- 
vorschriften und Verhalten bei Unglücksfällen und bei 
Ausbrechen eines Brandes, ferner Angaben über den ev. 
einzuschlagenden Beschwerdeweg und eines ev. bestehenden 
Arbeiterausschusses. 


Wie obenstehend skizzierte Andeutungen zeigen, ist 
eine Arbeitsordnung kaum kurz zu fassen und trifft man 
daher auch in der Praxis recht umfangreiche Bestimmungen, 
die aber eben ihrer Linge wegen ihren Zweck nicht er- 
füllen können. Es ist unter Berücksichtigung der ge- 


at. abs. 
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1 = nossenen Vorbildung und des Arbeitswecbsels einem Ar- 
05 l 15 2 beiter gar nicht zuzumuten, sich alle diese unendlichen 

Fig. 606. Z. A.: Die Ausgleichung der Massenwirkungen bei den Zweilouren- Paragraphen zu eigen zu machen und ist daher nach den 
Flachform-Schnellpressen. Erfahrungen des Verfassers diejenige Arbeitsordnung die 


beste, welche in knappen S&tzen nur das Aller- 
Tätigkeit des Pfórtners und trägt unbedingt zur Vermeidung von | notwendigste festlegt. 
Differenzen bei. ! In einem ordentlich geleiteten Betriebe, wo auf Ordnung, 
Zum Pförtner wähle man stets einen gesetzten, ruhigen, | Sauberkeit und nicht zum letzten auf anständige Behandlung der 
intelligenten und schriftgewandten Menschen mit guten 





Manieren und nicht, wie es leider so viel angetroffen wird, Formular Nr. 15. 
alte, verbrauchte, oft invalide Leute. Soll der Pförtner 
die Interessen des betreffenden Unternehmens vertreten Arbeiter-Ein- und -Ausgangs-Liste vom. ten 19 


kónnen, nicht nur den Ein- und Ausgang der Arbeiter 
tiberwachen, sondern auch die Besucher des betreffenden 
Werkes als z. B. Kunden, Vertreter usw. empfangen und | Ef- 
an die gewúnschte Abteilung zu weisen haben, dann ge- E 
hört hierzu schon ein Mann, der auch in Bezug auf Höf- 
lichkeit, Sauberkeit usw. einen guten Eindruck macht. 
Den Pförtner soll man daher stets als Vertrauens- 
person betrachten und ihm aus diesem Grunde 
denjenigen Rückhalt und Autorität gewähren, deren er 
zur gewissenhaften Ausübung seines Amtes unbedingt 
bedarf. 

Nach den Vorschriften der Reichsgewerbeordnung 
muß jedes Fabrikunternehmen eine Fabrikordnung 
haben, nach der sich die Verhältnisse der Arbeitnehmer 
zu den Arbeitgebern regeln. Eine Fabrikordnung soll 


Vormittags Nachmittags 





N 1 a 
Normale | Uber | EE 








Eingang ! Ausgang Eingang ' Ausgang 





Formular Nr. 16. 


Uberstundenzettel vom ` ten 


Abteilung: = 


mittags = 


nachmittags 
bis Uhr ----- & 


Überstunden arbeiten von ` Uhr — EE E 
abends nachts 


folgende Arbeiter: Nr.. 


Unterschrift des Meisters: 





Arbeiter seitens ihrer Vorgesetzten gesehen wird, überhaupt dort, 
wo man auch ein Auge für die Interessen der Arbeiterschaft hat, 


wird sich alles auch ohne endlose 
Woche vom "SOF 19 06. 
No Ge IH... 


Paragraphen einer Arbeitsordnung 






besser regeln als in einer mangel- 
haft geleiteten Fabrik mit einer in 
jede Einzelheit des Betriebes ein- 
greifenden Arbeitsordnung, die oft 
selbst von den Meistern nicht voll 
beherrscht wird. Besser als jede 
Arbeitsordnung trägt oft ein aus ge- 
setzten, tüchtigen und lange ein- 
gesessenen Arbeitern bestehender 
Arbeiterausschuß dazu bei, die Inter- 
essen der Arbeitnehmer und des 
Arbeitgebers gemeinsam zu vertreten. 
Versteht es ein Betriebsleiter, alle 
wichtigen, die Arbeiter betreffenden 
Fragen, mit einem von der Arbeiter- 
schaft selbst gewählten Arbeiter- 
ausschuß für beide Teile verbind- 
lich zu lösen, so herrscht in solchen 









.... Abteilung 





. friedenheit. Eins ist natürlich auch 
hier erforderlich: Unbedingtes 
Vertrauen der Arbeiterschaft 
zu dem von ihr gewählten 
Arbeiterausschuß, volle An- 
erkennung desselben seitens 


der Fabrikverwaltung und 
Vermeidung jeglicher Beein- 
Fig. 507. Z. A.: Die Organisation 
27 des Fabrikbeiriebes. flussung. 
Rutschen. 


Von €. R. Petermann in Leipzig. 

(Mit Abbildungen, Fig. 508 bis 512.) 

Ein Element von groSer Verbreitung im Transportwesen sind 

die Rutschen auch Schurren genannt. Trotzdem wird man in der 
einschligigen Literatur vergeblich nach eingehenderen 
Angaben über Bauart Neigungsverhältnisse, Anordnung 
und Zweckmäßigkeit suchen. Bei den mannigfachen 
Schilderungen aus dem Gebiete des Transportwesens 
wird merkwürdigerweise das Kapitel Rutschen nur 
wenig gewürdigt. Und mit Unrecht. Wonach soll 
der junge Konstrukteur sich eine Grundlage bilden, 
wenn ihm die notwendigsten Angaben fehlen. Es 
muß etwas geben, was ihm einige Selbständigkeit in 
der Beurteilung verleiht und ihn der Materie näher bringt. 


Wichtig ist zunächst: 
1. Das Neigungsverhältnis der Rutsche. 
Die Neigung ist gewissermaßen das belebende Moment der 
Rutsche, denn das Fördergut soll ja weiter gleiten und nicht 
hängen bleiben. Bisher bestimmte man die Neigung der Rutschen 
nach der Erfahrung. Diese läßt in vielen Fällen nicht im 
Stich. Immerhin aber kann es passieren, daß einmal eine Schurre 





Betrieben gewöhnlich Ruhe und Zu- | 


| nach gewissen Gefälle- Annahmen gebaut worden ist und doch 


versagte. Von diesem Augenblick an gibt man in manchen 
Büros im nächsten Falle einfach, sagen wir, 10% mehr Neigung. 
Diese 10% können aber eine Anlage, die viel mit natürlichem 
Gefälle arbeiten muß, vollkommen über den Haufen werfen und 
erheblich verteuern. 

Hier hat nun die Prüfung, der Versuch einzusetzen. Es ist 
festzustellen, ob die Werkstatt oder der Monteur, sei es in der 
Ausführung oder beim Zusammenbau, nicht einen Fehler gemacht 
hat. So lange darüber keine Klarheit geschaffen wurde, darf man 
an der zugrunde gelegten Annahme nicht rütteln! 

Man bat vor allen Dingen die Schurre einer genauen Prüfung 
dahin zu unterziehen, ob nicht vielleicht Farbe auf die Lauffläche, 
die überhaupt nicht gefirnißt werden darf, gestrichen wurde. Ob 
nicht grobe Unebenheiten, Spalten, Kanten usw. oder eine Ver- 
kettung anderer Umstände die Schuld tragen und die Wirkungs- 
weise der Rutsche beeinträchtigen. 

Ungerechtfertig wäre es natürlich auch, wollte man Versuchs- 
werte ohne Weiteres in die Praxis übertragen. Bei der Ver- 
schiedenartigkeit der Ausführungen und der Materialien, soll und 
muß darauf Rücksicht genommen werden, daß eins nicht für alles 
passen kann. Auf geeigneter Basis jedoch wird es dem Kon- 
strukteur nicht schwer werden, das Richtige zu treffen. Wenn 
dazu dann noch die eigenen Erfahrungen kommen, so wird man 
durch Kombination eine fehlerhafte Ausführung vermeiden. 

Bei der sehr großen Verschiedenartigkeit der zum Transport 
mittels Schurren geeigneten Materialien, kann natürlich hier nicht 
gut ein abgeschlossenes Unterlagsmaterial gegeben werden. Viel- 
mehr sind in umstehender Tabelle nur einige wichtigere Ma- 
terialien herausgegriffen. 

In der Tabelle finden sich zwei Neigungswinkel angegeben, 
entsprechend den beiden Rutschgeschwindigkeiten v = 1,0 m/Sek. 
und v=0,1 m/Sek. Die Rutschgeschwindigkeit ist ein Faktor, 
der bisher nur allzuhäufig und mit Unrecht vernachlässigt worden 
ist. Auch sind hierüber, soweit bekannt, bisher keinerlei Studien 
gemacht worden. Alle Angaben über Neigungswinkel beschränkten 
sich auf diesen selbst. Von Wichtigkeit ist es bei allen Neigungs- 
bestimmungen, ob das Gut aus der Ruhe abrutschen soll oder 
bereits eine gewisse Anfangsgeschwindigkeit hat. Da die Rutsche 
ein Mittelding zwischen zwei Transportgeräten oder zwei Transport- 
arten bildet, käme nur der letztgenannte Fall in Frage. 

Des Weiteren ist zur Erklärung der Tabellenwerte hervor- 
zuheben, daß zwar das Holz zur Rutschbahn gehobelt war, das 
Blech jedoch in dem Zustand sich befand, wie es das Walzwerk 
verlassen hat. Durch das stetig darüber hinweggleitende Fördergut 
wird die Oberfläche der Rutschbahn, besonders beim Eisenblech, 
geglättet und nach und nach die Rutschgeschwindigkeit um 
co 0,3 m/Sek. erhöht. 

Bei hölzernen Rutschen müssen die Holzfasern 
nach abwärts gerichtet sein. Auch dies gehört zur Grund- 
lage der Tabelle. 


2. Ausführung der Rutschen. 


Zum Bau der Schurren benutzt man Eisen, Holz oder eine 
Kombination von Holz mit innerer Blechverkleidung und umge- 
kehrt. 

Der Querschnitt der Schurren bildet gewöhnlich ein Recht- 
eck, das oben offen oder geschlossen ist. Daneben gibt es jedoch 





Fig. 508. Z. A.: Rutschen. 


auch quadratische, kreisrunde und halbrunde Ausführungen. Die 
Ausführung der Holzrutschen bedarf wohl einer besonderen Er- 
wähnung nicht, sondern schließt sich den Blechrutschen an. 

Die einfachste Art einer Rutsche aus Blech ist in der 
Fig. 508, Skz. 2 ersichtlich. Billigste Herstellung, verbunden mit 
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gefälligem Aussehen, wird erreicht durch das Biegen oder Bom- 


bieren derselben aus einem Blechstück, 
Skizze ersichtlichen Weise. 





Fig. 509. Z. A.: Rutschen. 


in der aus derselben 
Zur Verstärkung erhält der Rand 


eine Flacheisen- 
oder Winkel- 
eiseneinfassung. 
« ist der 
Neigungswinkel 
der Schurre. 
Sollte sich der 
angenommene 
Neigungswinkel 
« als zu groB er- 
weisen, resp. das 


Fórdergut zu schnell rutschen, oder die Schurre fiir verschiedene 
Materialien von ungleichem Rutschwinkel bestimmt sein, so ist | Hebelsystem und dem Regulieranker. Letzterer hat einen beweg- 


Férdergut 


Roggen _ 


” 


H 


” 
Weizen 
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” 
Hafer, Gerste 


H 
” 


” 


Mahlgut mit 
normalem 
Feuchtigkeits- 
gehalt. 


Mais 
Leinsaat 
Riibsaat 


n D 
Reis 


Súcke zu 100 kg 


” 


n 


Kisten zu 100 kg 


» 


Eis 
Braunkohle 


Steinkohle | 


Súcke zu 50 kg | a 


Kórner 





3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 





Hochschrot 
Flachschrot 
Grobgries 
M ittelgries 
Feingries 


Dunst 





Geshe, Kleie 
| Mehl 


| Körner 


” 
” 
” 
M 
” 
n 
” 
) 


100 X 70 X 50 cm 





100 X 60 X 50 cm 


” 
| 


Wiirfel 30 cm 





Staub 


Kleine Sorten 
Stücke über 12 cm 
| Würfel 6 bis 12cm 
| Nuß 3 bis 6 cm 
Erbs 1,5 bis 3 cm 
Gries 1 bis 1,5 cm 





| Rutsche be- | 
| steht aus | 


| 
-Eichenholz | 
‚ Kiefernholz 
- Zinkblech 
Eisenblech 
Eichenholz 
Kiefermholz | 
- Zinkblech 
Eisenblech 

‚ Eichenholz 
| Kiefernholz 
| Zinkblech 
| Eisenblech 
_ Zinkblech 
_Kiefernholz 
Zinkblech | 
. Kiefernholz | 
Zinkblech 
| Kiefernholz 
Zinkblech ` 
Kiefernholz | 
| Zinkblech 
Kiefernholz 
| Zinkblech | 
' Kiefernholz 
| Zinkblech ` 
Kiefernholz 
Zinkblech ` 
Kiefernholz | 








| Eisenblech ` 


Kiefernholz 
Eisenblech ` 
| Kiefernholz 
Eisenblech 
Kiefernholz | 
- Eisenblech ` 
Kiefernholz | 
Eichenholz ` 
Kiefernholz 
Eisenblech | 
Eichenholz | 


Eichenholz 
| Kiefernholz 
Eisenblech | 





n 
” 
” 
” 
” 
n 
” 
” 
n 


'Kiefernholz | 
| Eisenblech 


der Einbau 


einer Bremsvorrichtung notwendig. Dieselbe 


besteht bei körnigem Fórdergut aus schmalen nebeneinander ge- 


reihten und 
brettchen. 


freischwingend auf einer Achse befestigten Holz- 


Soll diese Vorrichtung zeitweise abgestellt werden, so 


ist es nur notwendig, die Brettchen, wie in der Fig. 508 Skz. 1 
punktiert angedeutet, herumzuklappen, so daß das Material unge- 
hindert durchtreten kann. | 
_ Es wird, wenn mittels Schurren Säcke herabbefördert werden, 
häufig unangenehm empfunden, daß die Aufgabe schneller statt- 
findet, als die Abnahme am Ende der Schurre erfolgen kann. 
Dazu kommt, da die Aufgabe- und Abnahmestelle meist auch 
noch räumlich voneinander entfernt sind, sich die Hilfsarbeiter 
darüber schlecht verständigen können. 

Man hat dann zur Reguliervorrichtung, wie sie Fig. 509 


Skz. 1 zeigt, 





bei einer Rutsch- 


geschwindigkeit von 


y= | v= 
1,0 m/Sek. | 0,1 m/Sek. 











200 120 
230 170 
940 190 
250 230 
180 150 
220 160 
220 180 
250 180 
199 | 150 
920 | 200 
910 180 
930 190 
390 270 
350 300 
350 320 
400 350 
330 300 
380 340 
340 320 
40° 350 
359 | 330 
490 | 370 
430 | 350 
470 400 
40° 330 
450 400 
430 350 
450 380 
220 180 
230 190 
250 200 
270 220 
180 120 
200 130 
250 180 
950 190 
26% | 220 
310 940 
350 250 
30° 940 
330 h 250 
240 180 
280 220 
290 230 
| 200 15° 
2701300 230 520 
200 450 
200 180 
220 200 
250 9.20 
aur. "hu “Sor 
350 32° 
450 400 


| Erforderliche Nei ang | 


Anmerkungen 


Bei v=0,1 


‚| tritt, wenn der 


Zustrom nicht 


i| gleichmäßig er- 





| 


folgt, bald 
Stocken ein. 


Bei v = 0,1 


¡| tritt, wenn der 





Zustrom nicht 


| gleichmäßig er- 


folgt, bald 
Stocken ein. 


Größe für 
150 kg erfordern 
einen Znschlag 

von 3 bis 4°. 


| Sicke gleicher 


Kisten aus 
Fichtenholz. 


. Der Wert links 


vom Strich be- 


‘| zieht sich auf 


250/400|[ trockene, der 
| 


andere Wertauf 
feuchte Kohle. 


zu greifen. Diese Vorrichtung besteht aus einem 


lichen a und einen feststehenden Arm b. Der Arm a 


~ wird durch eine Feder in seiner ursprünglichen Lage 


festgehalten, legte sich aber, falls Säcke von ungleicher 
Länge gefördert werden, auf den nächsten auf und 
hindert diesen so am Weiterrutschen. 

Der Arbeitsvorgang ist aus der Skizze ohne 
weiteres ersichtlich: Sobald ein Sack den Anker 
passiert hat, wird der Handhebel c herum gelegt 
und die noch auf der Schurre befindlichen Säcke 
können nachrutschen, jedoch nur bis zum Anker- 
arm b. Jede Hebelbewegung löst dann fortgesetzt 
einen weiteren Sack aus, so daß die Säcke bequem 
abgenommen werden können, ohne über den Haufen 
zu stürzen oder die Hilfsarbeiter unvorhergesehener 
Weise zu treffen und Unglücksfälle herbeizuführen. 

Vielfach werden die Schurren auch gleichzeitig 
als Bunkerverschlüsse benutzt (vergl. Fig. 508 Skz. 3). 
Die Schurre wird in diesem Falle drehbar an dem 
Bunkerauslauf befestigt und durch Gegengewichte 
ausbalanziert bezw. festgestellt. Allerdings hat diese 
Anordnung den Übelstand, daß der Materialstrom 
im ungleichen und sinnwidrigen Abhingigkeitsver- 
hältnis zur Schurrenneigung steht, so daß das Regu- 
lieren des Zustromes erschwert wird. 

Als Kuriosum sei noch die Rutschanordnung 
Fig. 509 Skz. 2 erwähnt. Hier stießen zwei zum 
Befördern von Kisten dienende Transportbänder recht- 
winklig so aneinander, daß der Übergang von einem 
zum anderen 
Bandeden Kisten 
nur durch eine 

gebogene 
Schurre er- 
möglicht werden 
konnte. Aus ge- 
wissen Gründen 
mußte außerdem | 
an Neigung 
möglichst ge- 
spart werden. 

Bei der In- 
betriebnahme 
zeigte es sich 
jedoch, daß die 
Neigung nicht 
ausreichte und 
ehe noch jemand 
dazu kam, hatten 
sich eine Anzahl 
Kisten in be- 
triebsgefährden- 
der Weise aufgestaut. Man machte jetzt zunächst 
den Versuch, die Rutsche am äußeren Bogenstück 
zu heben. Zu diesem Zwecke wurde die äußere 
Wand aufgemeiselt und ein keilförmiges Stück mit 
der Spitze nach unten eingesetzt. Man wollte 
damit erreichen, daß die Neigung in dem oberen 
Stück der Rutsche, also an der Stelle, wo dem 
Fördergut noch die meiste, ihm durch das Transport- 
band mitgeteilte, lebendige Kraft innewohnt, ver- 





Fig. 510.7 Z. A.: Rutschen. 


ringert wird. Die Kombination an sich war richtig. Infolge der 
ungleichmäßigen Beschaffenbeit der Kisten jedoch widerholte sich 
trotzdem ab und zu der oben geschilderte Vorgang von neuem. 

Man kam nun dazu einen breiten Treibriemen sehnenfórmig 
in dem Bogen auszuspannen. Der Erfolg war verblüffend. Die 
Kisten erhielten durch das Anprallen an das Leder eine Bewegung, 
die sie zwang, in der figiirlich angedeuteten Weise weiterzurutschen. 
Aus finanziellen Gründen ersetzte man späterhin den Lederstreifen 
durch ein Stahlblech, das bis heute mit gleichem Erfolg arbeitet. 

Die sog. Wendelrutsche verwendet man überall da, wo 
es sich darum handelt, Stück- und Massengüter auf tiefergelegene 
Stockwerke, Behälter und Plätze zu befördern. Infolge ihrer 
kompendiö- 
/ sen Bauart, 
kann sie 
| überall un- 


= erre tergebr acht 


| werden. Ab- 
| gesehen von 
= der Verwend- 
| barkeit für 
Ballen, Säk- 
ke, Kisten 
und Fässer, sind die Spiralrutschen auch dort vorteilbaft, wo es sich 
darum handelt, tiefe Silos unter größter Schonung des Materials 
zu füllen. Da die Silos naturgemäß von oben gefüllt werden, 
muß das Speichergut mitunter aus recht beträchtlichen Höhen 
herunterfallen. Dieser Umstand ist keineswegs bedeutungslos. 
Eine Wendelrutsche jedoch, bis auf den Boden geführt, macht die 
größten Höhenunterschiede illusorisch, da der freie Fall in eine 
gleichmäßig bleibende Bewegung übergeführt wird. 

Trotz aller dieser Vorzüge ist jedoch die Zahl der im Be- 
trieb befindlichen Wendelrutschen verhältnismäßig gering, da 
ihre Ausführung schwierig und demzufolge auch kostspielig ist. 
Man denke sich die Entstehung der Wendelrutsche etwa so, daß 
eine gerade aber biegsame Rutsche um eine Axe derartig herum- 
gelegt ist, daß eine Schraubenlinie entsteht. Eine Abwicklung 
dieser Spirale herzustellen ist rechnerisch nur mit höherer Mathe- 
matik zu bewerkstelligen und praktisch unausführbar. 

Ist der innere Durchmesser der Wendelrutschen verhältnis- 
mäßig groß, so möchte es ja, in Anbetracht der Dehnbarkeit des 
Bleches, weniger Schwierigkeiten bieten, dieselben aus trapez- 
förmigen Stücken zusammenzusetzen. Zu diesen Zweck betrachtet 
man die Wendelrutsche als Schraubenfliche und wickelt sie dem- 
entsprechend ab. Die einzelnen Segmente müssen Teile eines 
Ellipsenringes ergeben. Denkt man sich einen solchen Schrauben- 
gang auf eine Ebene zusammengedrückt, so erhält man einen 
Ellipsenring, dessen Höhen sich leicht ermitteln lassen. 

Wird jedoch der innere Radius auf ein Minimum reduziert, 
so müssen die Blechstücke nach Gutdünken dimensioniert und 











Fig. 511. Z. A.: Rutschen. 


durch Hämmern und Strecken in die entsprechende Form gebracht. 


werden. Daß unter solchen Umständen eine Wendelrutsche aus 
Blech wochenlange Arbeit erfordert, sollte nicht verwunderlich sein. 

Um diese zeitraubende Arbeit nach Möglichkeit zu erleichtern, 
wurde vom Verfasser eine Stahlgußform konstruiert, die sich in 
ihrer inneren Höhlung genau dem Segment einer Wendelrutsche 
von muldenförmigem Querschnitt anpaßte. (Fig. 510, Skz. 1). 
In diese Form wurden die glühend gemachten Blechstücke hinein- 
gelegt und durch einige Hammerschläge in die gewünschte Rundung 
gebracht. Die ersten so erzielten Rutschensegmente verlangten 
jedoch eine Randbearbeitung, da sich noch überschüssiges Material 
ergab. Nach einigen Versuchen jedoch, wurden die Bleche gleich 
so zugeschnitten, daß die Ränder die gewünschte Form von vorn- 
berein erhielten und ein späteres Bearbeiten überflüssig wurde. 

Bei Massenherstellung von Spiralrutschen aus Blech würde es 
sich empfehlen, zu der Form Fig. 510, Skz. 1 einen entsprechen- 
den Stempel anzufertigen, um durch Pressen das gleiche Resultat 
zu erzielen. 

-Infolge dieser Schwierigkeiten aber, werden auch Wendel- 
rutschen aus Gußeisen, Fig. 510, Skz. 2, hergestellt. Die einzelnen 
Stücke, aus denen eine solche Rutsche besteht, werden ähnlich wie 
die Wendeltreppen aufeinandergesetzt, durch ein Rohr gehalten und 
mittels Flanschen aneinander verschraubt. Neuerdings geht man 
sogar soweit, daß man diese Rohrstütze, natürlich nur, wenn es 
sich um geringere Höhen handelt, fortläßt. Für untergeordnete 
Zwecke dürften diese Ausführungen aber überhaupt zu teuer werden. 


Überdies wird die verhältnismäßig rauhe Oberfläche des Gußeisens 
gegebenenfalls zu Anständen Veranlassung geben. 

Die Wendelrutschen in der Ausführung, wie sie Fig. 510 
zeigt, waren Gegenstand eines Patentes und werden von der 
Kunstwerker Hütte bei Steele gebaut. Die eigentliche 
Wendelrutsche ist hier mit einen Blechmantel umkleidet. Die 
schraffierte Öffnung ermöglicht nach dem Hineinschieben einer 
Steckrutsche die Abnahme des Fördergutes. Solche Öffnungen 
wurden überall da angebracht, wo eine Abnahmestelle war. 

Sollte gleichzeitig in den verschiedenen Stockwerken Stück- 
gut aufgegeben werden, so war noch eine zweite, etwas höher- 
liegende Öffnung erforderlich. 

Die Wendelrutschen nach Fig. 510, Skz. 2 sind unverkleidet, 
können aber gleichfalls zur Aufgabe und Abnahme des Förder- 
gutes in verschiedenen Stockwerken verwendet werden. Dies wird 
dadurch erreicht, daß an den Stellen, wo die Rutsche durch den 
Fußboden tritt. die notwendige Aussparung durch eine diese Öff- 
nung ausfüllende Klappe geschlossen wurde. Je nachdem ob das 
Stückgut passieren oder in dem betreffenden Stockwerke abge- 
nommen werden sollte, wurde die Klappe geöffnet oder geschlossen. 

Das Gefälle der Wendelrutsche entspricht der Steigung der 
Schraubenlinie. Zur Bestimmung derselben ist der mittlere Durch- 
messer zu Grunde zu legen. 
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Demnach ist also die erforderliche Steigung der Wendel- 
rutsche die Tangensfunktion aus diesem Wert und dem Rutsch- 
winkel a. Also: 

Steigung = tg. «m dm 

Für æ kämen wiederum die Tabellenwerte in Frage, soweit 
es sich úm Massengüter handelt. Bei Stückgütern tritt infolge 
der Fliehkraft und durch die Krümmung an und für sich eine 
beträchtlich erhöhte Reibung auf. Dieser Umstand muß natürlich 
in Betracht gezogen werden und dürfen in diesen Fall die Ta- 
bellenwerte nicht ohne Weiteres Anwendung finden. So sollte 
man z. B., wenn der innere Radius 200 mm nicht unterschreitet, 
bei Förderung von Getreidesäcken, nicht unter 42° Neigung gehen. 


3. Die Schwingrinne. 


Eine Rutschenart, welche, streng genommen, in diese Ab- 
handlung nicht mehr hinein gehört, ist die mechanisch be- 
wegte Rutsche, auch Schwingrinne genannt. Da jedoch 
auch hier noch das überwiegende Moment, die schiefe Ebene ist, 
sei dieselbe noch mit erwähnt. 





Fig. 512 Z. A.: Rutschen. 


Die Schwingrinne besteht im wesentlichen aus der eigent- 
lichen Schurre, die in zwei beweglichen Gehängepaaren befestigt 
ist. Es ist vorteilhaft, diese Gehänge so zu bemessen, daß sie in 
ibrer Länge sich möglichst gleichen. Gewöhnlich wird das vordere 
Gehänge der einfachen Befestigung halber so lang gemacht, daß 
die oberen Drehpunkte in eine Höhe zu liegen kommen. Der 
Arbeitsweg der Schurre, der in günstiger Weise einen einfachen 
Kreisbogen darstellen soll, wird in diesem Falle eine Doppelkurve, 
die geeignet ist, die Arbeitsleistung zu beeinträchtigen. 

Von Wichtigkeit ist der Antrieb der Schwingschurre (Fig. 512). 
Die Überführung der Drehbewegung in eine geradlinige wird 
entweder durch Exzenter oder Kurbel bewirkt. Die Pleuelstange 
wird zweckmäßig durch Zwischenschaltung von zylindrischen 
Schraubenfedern elastisch gemacht. Diese Anordnung hat den 











Zweck, die Stöße zu vermindern, dabei aber dem Material eine 
giinstige, zeitweise Beschleunigung zu erteilen. Die obere Be- 
festigung des vorderen Gehiingepaares soll senkrecht verstellbar 
sein, um das Gefälle vergrößern oder verkleinern zu können. Die 
günstigste Tourenzahl für mechanisch angetriebene Schwingschurren 
liegt bei 180 pro Minute. Die Umdrehungsrichtung ist beliebig. 


4. Leistung der Rutschen. 


Da die Leistung der Rutschen hinter der der Gesamtanlage 
nicht zurückstehen darf, ist es notwennig, die Rutsche der ver- 
langten Leistung anzupassen. Dies geschieht durch Bestimmung 
der Breite. Bei Stückgütern muß diese sowie die Seitenwandhöhe 
den Dimensionen des Fördergutes entsprechend gehalten sein. 
Ferner muß die Rutschgeschwindigkeit der Ge- 
schwindigkeit gleich sein, die das Transportmittel 
hat, mit dem die Rutsche eventuell in Verbindung 
steht. Bei Förderung von Massengütern bestimmt man die not- 
wendige Breite nach der untenstehenden Formel. Die Schichthöhe 
des Materials nimmt man an und macht die Seitenwände drei 
mal so hoch, oder im Falle die Seitenwände bereits bestimmt 
sind, wird die Schichthöhe analog dem dritten Teil derselben an- 


genommen. 
Es wird alsdann die Breite der Rutsche in cm: 
as L 
af 65-360 


In der Formel bedeutet: L Leistung in kg in der Stunde, 
v die Rutschgeschwindigkeit in m pro Sekunde, G das Raum- 
gewicht pro Liter des Fördergutes im geschütteten Zustande, 
s die angenommene Schichthöhe in cm ausgedrückt. 

In den meisten Fällen wird jedoch die Rutsche aus kon- 
struktiven Gründen erheblich breiter gemacht als rechnerisch 
erforderlich, da sie als Zwischenglied sich vielfach, mehr der 
Bauart der anderen Apparate anpassen muß. —. 

Zum Schluß möchte ich nicht verfehlen der Firma Zick- 
mantel & Schmidt in Leipzig-Großzschocher für ihr Entgegen- 
kommen und ihre Beihilfe zu vorstehenden Versuchen und Er- 
mittelungen zu danken. 
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Fig. 613. Z. A.: Eine Einrichtung zum Schutze der Keller gegen Eindringen von Wasser 


aus der Kanalleitung. 


Von der Budapester Neuheiten- Ausstellung. 


IL Eine Einrichtung zum Schutze der Keller gegen Eindringen 
von Wasser aus der Kanalleitung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 513 u. 514.) 
Auch auf der Budapester Neuheiten-Ausstellung hat der selbst- 
tätig wirkende Hochwasser - Rückstau - Sinkkasten der Firma 
Fluhme & Lenz in Lünen a. d. Lippe seinen Ruf bewährt. 
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Der Sinkkasten, dessen Vertikalschnitt Fig. 514 und dessen 
einzelne Teile Fig. 513 wiedergibt, ist mit Geruchverschluß und 
eingebauten Ventilverschluß versehen, dürfte also allen Vor- 
schriften der Behörden entsprechen. In dem Sinkkasten A ist ein 
Trichter B ausnehmbar eingebaut, derart, daß nach Anzug der vier 
Nasenkeile G ein vollständig dichter Abschluß erzielt wird. Der 
konische Trichter B ist in dem Sinkkasten A nach unten bis 
unter die Sohle des Abflußrohrstutzens von 100 mm Durchmesser 
geführt. Zwischen 
Abflußrohr und 

Mündung des 
Trichters B ist 
daher immer eine 
Wassersäule von 
70 mm vorhanden, 
die den Eintritt 
schlechter übel- 
riechender Gase 
von außen in den 
Keller verhindert 

(Geruch- 

verschluß). 

Da die Ka- 
nalleitungen in 
manchen Fällen 
fast in Höhe des 
Kellerfußbodens liegen und dann nur wenig Gefälle bis zur Kanal- 
leitung vorhanden ist, können Sinkkasten älterer Konstruktion, 
weil bei ihnen der Auslauf zu tief sitzt, nicht eingebaut werden. 
Ein Punkt, der Beachtung verdient. 

Der Trichter B ist im oberen Teil mit einem Ventilsitz ver- 
sehen und trägt den Ventildichtungsring F; unter dem Ventilsitz 
bewegt sich freischwimmend auf dem Wasser die Ventilkugel D. 
Oben wird der Sinkkasten A durch die durchbrochene Rostplatte C 
abgedeckt. 

Bei Rückstauen des Wassers wird die Kugel D gehoben, 
gegen den Gummiring F gepreßt und verhütet auf diese Weise 
zuverlässig und selbsttätig wirkend ein Ein- 
dringen von Wasser in den Keller durch den Kanal- 
anschluß. Der dichte Abschluß der Kugel erfolgt schon 
beidem geringsten Druck. Es kann Schmutz usw. 
durch die Rostplatte C auf die Ventilkugel D fallen, 
die Kugel schwimmt immer im Wasser und bewegt 
sich bei der geringsten Berührung; dadurch reinigt sie 
sich von selbst und kann auf diese Weise nichts auf 
der Kugel liegen bleiben. 

Der abnehmbare Trichter B und der gerade Aus- 
lauf ermöglichen es ferner, die Kanalleitung bei eventl. 
Verstopfung zu reinigen, während bei einigen älteren 
Sinkkasten die Reinigung der Kanalleitung durch die 
Anordnung des Geruchverschlusses usw. erschwert wird, 
es bleibt in solchen Fällen meistens nichts anderes übrig, 
als die Kanalleitung aufzubrechen. 

Es ist wohl nicht unwichtig, darauf aufmerksam 
zu machen, daß der vorbeschriebene Hochwasser-Rück- 
stau-Sinkkasten, wie uns dessen Erbauerin mitteilt, be- 
reits von verschiedenen Behörden Westfalens und des 
Rheinlandes zur Einführung vorgeschrieben ist. 
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82. Ein einfaches Fußventil. 
(Saugkorb.) 
(Mit Abbildung, Fig. 515.) 

In dem Bestreben, die fiir den Betrieb einer Pumpe 
so außerordentlich wichtigen Fußventile möglichst 
sachgemäß, d. h. so einfach als denkbar und doch sicher wirkend 
u konstruieren, kam man unter anderm auch auf die durch 
Fig. 515 veranschaulichte Type. Diese ist englischen Ursprungs 
und kennzeichnet sich dadurch, daß der Körper, der als Ventil- 
kegel den Abschluß im Saugkorb bildet, in diesem, durch eine 
Art Stift geführt, sich in vertikaler Richtung vollständig frei be- 
wegen kann. Bei den kleinen Ventilen gewährt dieser Körper im 
Vertikalquerschnitt das Bild Skz. 1, bei den großen das Skz. 2. 





Fig. 514. Z. A.: Eine Einrichtung zum Schutze der 
Keller gegen Eindringen von Wasser aus der Kanalleitung 
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Im ersten Falle, wo es sich in der Zeichnung um ein 5 zólliges 
Ventil handelt, bildet der Körper eine Art Doppelkegel, aus dessen 
Zentrum ein Kern herausgeschnitten ist, dessen Durchmesser gerade 
so gewählt wurde, daß der ersterwähnte Stift in die Aushöhlung 
paßt. Der Stift bildet die Fortsetzung eines hohlen Achsenkreuzes 
im Gehäuse des Saugventils und ist selbst der Länge nach durch- 
bohrt, lediglich aus dem Grunde, um durch Hineintreten von Wasser 
einen Druckausgleich auf beiden Seiten des Ventils zu schaffen. 

Bei dem Ventil Skz. 2, das, so wie es 
gezeichnet ist, 14” Durchmesser hat, ist an 
Stelle des Doppelkegels ein einfacher Hohl- 
kegel getreten, der sich auf dem abge- 
treppten Mittelstück des Gehäuses führt. 

Dem Leser dürfte die unverhältnismäßig 
dünne Wandung sowohl des Gehäuses als auch 
des Kegels in Skz. 2 auffallen, sie resultiert 
aber aus der Wahl von Stahl als Baustoff. 

Der dichte Schluß des Kegels ist durch 
eine Beilage gesichert, während der Hub 
des Kegels in beiden Fällen durch eine 
Art Anschlag an der Wandung des Saug- 
korbes begrenzt wird. 

Der Saugkorb hat parallel zur Längs- 
achse gerichtete Schlitze, die in bekannter 
Weise durch Kanewasüberzug nach außen 
abgeschlossen werden. Der Kanewasüber- 
zug verhindert das Eindringen von Sand in 
den Saugkorb und beseitigt somit die Ur- 
sache zum Versagen derartiger Ventile. 

Das Ventil ist eine Konstruktion der 
Firma Thos. Thompson and Co. in 
London und wird, wie „Engineering“ mit- 
teilt, für diese von Davey, Paxman and 
Cie., Ltd. in Colchester ausgefúbrt. Ch. 





Fig. 515. Z. A.: Ein ein- 
faches Fußventiül. 


83. Ein Fortschritt im Bau von Graphit-Schmier-Apparaten. 
(Mit Abbildung, Fig. 516.) 


In dem Bestreben, bei großen Dampfmaschinen - Betrieben 
Ersparnisse zu machen, hat man gefunden, daß nahezu 70°), 
Zylinderöl gespart werden können, wenn man dem Ole auf ge- 
eignete Weise ca. 50 Gramm Flockengraphit pro Liter zumischt. 
Da aber der Flockengraphit spezifisch schwerer ist als Ol, so muß 
er fortwährend mit dem Öle durchgerührt werden, damit er sich 
nicht zu Boden setzt. Um dieses Rühren durchführen zu können 
konstruierte man die sog. Graphit-Schmier-Apparate. 

Die Ersparnisse, die man mit diesen machen kann, berechnen 
sich nach Otto A. Barleben in Dortmund folgendermaßen: 

50 Gramm Flockengraphit kosten ca. 13 Pfennige und er- 
setzen 3 Liter Zylinderöl für ca. M. 1,50; es beträgt also die 
Ersparnis ca. M. 1,37 pro Tag bei einer 
Dampfmaschine, welche jetzt 4 Liter Zylin- 
deröl pro Tag gebraucht. Am besten eignet 
sich Flockengraphit Flocke ,2°. Es genügt 
ein Zusatz von 20 bis 50 Gramm pro Liter 
Zylinderöl, mehr zu nehmen ist nicht emp- 
fehlenswert. 

Dabei ist noch zu beachten, daß eine 
Dampfmaschine bezw. ein Luftkompressor, 
der seit einigen Monaten mit Flockengraphit 
geschmiert wurde, auch mehrere Tage ohne cg 
Schmierung laufen konnte, ehe Schieber 
und Kolben sich hörbar machten. Das würde 
besagen, daß sich auch die Betriebssicherheit 
vergrößert hatte, während umgekehrt der 
Verschleiß verringert wurde und Schieber 
und Kolben, sowie Schieberspiegel und Zylin- 
derflächen länger in gutem Zustande blieben. 
Das sog. Knurren der Schieber und Kolben 
hörte ebenfalls auf. Im weiteren tritt bei 
Graphit-Öl-Schmierung auch das Riefigwerden der Ventilspindeln, 
die sonst nahezu alle 2 bis 3 Jahre erneuert werden müssen, über- 
haupt nicht mehr ein. Des Ferneren kann man bei Anwendung 
von Graphit auch Zylinderöl von geringerer Qualität benutzen. 

Bei hohem Dampfdruck und stark überhitztem Dampf sollte 


ebenfalls nur die Graphitschmierung in Frage kommen. Bei Luft- 
kompressoren würden bei Anwendung der Graphitschmierung die 
Olexplosionen ausgeschlossen sein. Gebläsezylinder wiederum wird 
man vorteilhaft mit Seifenwasser und Graphit schmieren. Ganz 
besonders eignet sich die Graphit-Öl-Schmierung aber für die 
Gleichstrom-Dampfmaschinen, deren verhältnismäßig schwere Kolben 
sogar geradezu dazu auffordern, ebenso ist der Graphit ein sehr 
wirksames Schutzmittel für Stopfbüchsenpackungen. Der Apparat 
hat übrigens auch bereits mehrfach bei Großgasmaschinen zum 
Schmieren der Tauchkolben Verwendung gefunden; er wird jetzt 
von Otto A. Barleben in Dortmund mit 1/ Liter und 1 Liter 
Inhalt geliefert. 

Bezüglich der Anordnung wird empfohlen, das Gemisch 
von Graphit und Öl direkt dahin zu führen, wo Reibung statt- 
findet. Jedoch kann auch die allgemeine Dampfschmierung vor 
den Einlaßventilen beibehalten werden. 

In dem Graphitapparate selbst befindet sich ein Flügelrad, das 
mit dem Sperrade, wie in Fig. 516 zu sehen, auf einer Achse 
sitzt. Mit dem Sperrade verbunden ist ein Übergewichtshebel, 
der mittels des Klinkhebels und des Sperrades hochgeschaltet wird, 
wenn die Mitte überschritten ist herabfillt und dabei eine Drehung 
des Flügelrades hervorruft. Dieser Vorgang wiederholt sich in 
jeder Minute; ihm allein ist es zuzuschreiben, daß die Mischung 
von Graphit und Öl eine durchaus innige wird. 

Die Druckleitung für das Gemisch muß so angelegt werden, 
daß sich in derselben kein Sack befindet, in dem sich während des 
Stillstandes der Maschine Graphit absetzen kann. Es könnte dann 
vorkommen, daß sich in dem Sack nach und nach soviel Graphit 
absetzt, daß eine Verstopfung eintritt und das Kupferrohr aufreißt. 

Der Barlebensche Einfüll- und Mischapparat hat die Eigen- 
schaft, daß er die bisherige Einrichtung mit Mollerup oder 
Ölpumpe bestehen läßt und vór allen Dingen das Absetzen des 
Graphits im Öl durch fortwährendes selbsttätiges Mischen ver- 
hiitet. Man schneidet, um den Apparat anzubringen, das Öl- 
druckrohr in der Nihe des Zylinders durch, schaltet den Apparat 
zwischen und verbindet seinen Hebel mit dem des Mollerup durch 
eine Zugstange. Der Apparat kann, wie in Fig. 516 angedeutet, 
auf den Fußboden des Maschinenhauses neben die Schmierpresse 
gestellt werden. Man hat dabei allerdings alle Ecken und scharfen 
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Fig. 516. Z. A.: Ein Fortschritt im Bau von Graphit-Schmier-Apparaten. 


Biegungen in der Oldruckrohrleitung zu vermeiden. Steht die 
Maschine einmal längere Zeit still, so rutscht der Graphit aus 
der Rohrleitung wieder in den Apparat zurück. 

Das Rückschlagventilchen in der Ölrohrleitung am Zylinder 
ist zu entfernen. 





Sprechsaal. 





Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Wie könnte man große asphaltierte Stahlblechrohre für 


Wasserleitungszwecke herstellen ? 
(Schluß.) 


Beim Verlegen der Rohre ging man in der Weise vor, daß 
man die im Krahne hängenden Enden der zu verbindenden Rohre 
ineinander steckte und dann durch die zwei sich deckenden Niet- 
löcher einen Pflock schob. Hierauf senkte man die Rohre mittels 
des Krahnes, wobei sich die durch den Bolzen gesicherten Enden 
ineinander schieben mußten. Pneumatische Nietmaschinen und 
Kalfaterer vollendeten dann die Verbindung. 

- Ganz besondere Schwierigkeiten bereitete naturgemäß die 
Kalfaterung der großen Rohre. Man hatte dazu ein be- 
sonderes Gebäude errichtet, da die große Länge der Rohre ein 
hohes Gebäude verlangte und ein stehender Tauchbottich, sowie 
ein ebensolcher Wärmofen benutzt werden sollten. Das Gebäude 
hatte von Oberkante Erdboden bis Unterkante Dachbinder gemessen 
eine lichte Höhe von 76'e. Die lichte Breite des Gebäudes stellte 





sich auf 32 und die Länge auf 90’. Zwei Laufkrahnen der 
Alliance Works überspannten den Raum der Breite nach. 

Im Raume standen, wie schon angedeutet, ein Ofen und ein 
Tauchgefäß. Im ersteren wurde das Rohr bis auf eine bestimmte 
Temperatur angewärmt, im letzteren befand sich flüssiger Asphalt. 
Als Heizmaterial benutzte man anfangs überhitzten Dampf, der 
in Spiralen zirkulierte, zum Anwärmen des Asphaltes. Dadurch 
aber war man zur Anwendung von zwei Wärmapparaten gezwungen, 
damit man dauernd sicher war, eine Temperatur von 700° ein- 
halten zu können. Mit Rücksicht darauf schlug der Erbauer der 
Anlage vor Koks als Brennstoff anzuwenden. 

Ursprünglich wollte man auch nur mit einer Feuerung arbeiten, 
entsprechend der Annahme, daß die in den Abgasen beim Ver- 
lassen des Tauchgefäßes noch vorhandene Wärme ausreichen sollte, 
um die Rohre im Wärmturm hochzufeuern. Man kam jedoch sehr 
bald davon ab und legte noch einen zweiten Ofen an. 

Der Tauchbottich ist so eingerichtet, daß die Heizgase aus 
dem Kanale f durch eine Öffnung im Boden des Ofens in diesen 
eintreten. Sie steigen dann im Rohre a nach oben und fallen 
über den Rand des Rohres a hinweg in den Ringraum b, der 
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Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


durch die Wand des Rohres a und ein Rohr b gebildet wird. Im 
Ringraume streichen die Gase nach unten, um dann im hohlen 
Mantel e des Gefüßes wieder nach oben zu streichen. Bei d 
schließt sich an den Mantel ein Rauchsammler an, der mit einem 
Rauchrohr in Verbindung steht. Die Temperatur bei d stellt sich 
auf etwa 420° F. 

Sofort nach Übertritt der Abgase in das Rauchrohr wird 
ihnen von der zweiten Feuerstelle aus neue Wärme zugeführt, um 
sie wieder auf geeignete Höhe zu bringen. Da diese Mischung 
jedoch ihre Schwierigkeiten hat, so ist auch dafür gesorgt, daß 
man den Gasen gegebenen Falles wieder kalte Luft beimischen kann. 

Aus dem Rauch- und Mischrohr, wie man diese Einrichtung 
jetzt wohl nennen sollte, treten die Gase in die Rauchkammer h 
des durch Skz. 1, 2 u. 4 der Abbildung auf S. 282 veranschau- 
lichten Wärmofens; sie passieren die Schlitze b, in dessen Wandung 
und strömen dann im Ofenschachte selbst nach unten, wobei sie 
das darin hängende Rohr umspülen. Am Boden des Schachtes ent- 
weichen sie in den Fuchs f, in den bei g ein Termometer ein- 
gebaut ist. Aus dem Fuchse werden die Gase durch einen 
Exhaustor wieder unter die Feuerungen geleitet. 

Um nun wieder auf das Rohr selbst zurückzukommen, sei 
bemerkt, daß dieses, nachdem es die Kesselschmiede. verlassen 
hat, zunächst sorgfältig gereinigt wird. Nachdem dieses geschehen 
ist streicht man die Enden des Rohres, die ja beim Verlegen des 
Rohrstranges die Verbindungen bilden mit Kalkmilch. Diese 
erlaubt es, den Asphaltbelag an der Arbeitsstelle schnell wieder 
abzukratzen, während er an den nicht gestrichenen Stellen auf das 
festeste haftet. 

Ebenso bolzt man in jedes Ende des Rohres zwei Klauen, 
deren jede ein 3” Loch für den Kranhaken hat. 

Ist das Rohr zur Genüge gereinigt und auch sonst fertig 
gemacht, so wird es mittels des Kranes angehoben und in den 
Ofen gesenkt. Nachdem das Rohr in dem Ofen angewärmt ist, 
wird der in einem Krane hängende Deckel des Ofens abgenommen 
und das Rohr selbst wieder mittels des Kranes aus dem Ofen 
herausgehoben. Der Kran transportiert es sodann in den Tauch- 
behälter, und in diesem wird es 4 Minuten belassen. 

Naturgemäß waren, um-mit dieser Form der Asphaltierung 
wirkliche Erfolge zu erzielen, zunächst einige Versuche erforder- 
lich. Diese lehrten, daß man das Rohr, um es mit Erfolg zu 
asphaltieren möglichst langsam aus dem Asphaltierungsgefäß her- 
auszuziehen hatte. Nur so fand der überflüssige Asphalt Zeit vom 
Rohre wieder abzufließen, andernfalls hätte man am oberen Teile 
des Rohres eine ganz dünne und am unteren eine sehr starke 
Asphaltschicht gehabt, während die Asphaltschicht an allen Stellen 
des Rohres doch gleich stark hätte sein sollen. Ebenso lehrten 
die Versuche, daß die Geschwindigkeit, mit der man die Rohre 
aus dem Bottiche herauszuziehen hatte in hohem Maße von der 
Temperatur der atmosphärischen Luft abhäugt. An kalten Tagen 
beispielsweise war die Geschwindigkeit so zu wählen, daß keine 
größere Rohrlänge als zwei Zoll auf einmal aus dem Bottiche 
herausgehoben wurde, an heißen Tagen dagegen konnte man das 
Rohr ruckweise auf Längen bis zu zwei Fuß aus dem Bottich 
herausziehen. 

Naturgemá8 erforderte die Beobachtung der Temperatur so- 
wohl im Wärmofen als auch im Tauchbottich dieselbe Sorgfalt. 
Man verschaffte sich zu dem Zwecke Bristol-Thermometer, die 
man am Kopfe und in der Mitte des Bottichs bezw. Ofens an- 
ordnete, so daß man die Temperatur fortgesetzt an mehreren Stellen 
kontrollieren konnte. Das Resultat aller dieser Versuche war 
ein in jeder Beziehung einwandsfreies Rohr, dessen Verlegen dann 
in der oben schon erwähnten Weise erfolgte. F. Christ. 
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Die elektrische Schweißung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 517 bis 523.) 


Die zwei Hauptarten der elektrischen Schweißung sind die 
Widerstands- und die Lichtbogenschweißung. Von 
diesen hat man die Widerstandsschweißung wohl mit Recht als 
die vollkommenste aller Schweißmethoden angesehen. Erhält man, 
wie eine langjährige Erfahrung lehrt, mit ihr doch immer eine 


durchaus homogene Verbindung, ohne daß das Material überhitzt 
wird. Sie dient der Querschnitts- und Stumpfschweißung, außer- 
dem in der Blechwarenindustrie statt des früher üblichen Nietens ` 
anderen, 


als Punktierverfahren oder kontinuierliches Schweißen überlappter 
"Nähte. Der Lichtbogen hin- 
gegen wird oft zur Längs- 
schweißung starker Bleche und 
immer zur Ausbesserung fehler- 
hafter oder zerbrochener wert- 
voller Gußstücke benutzt. 


A. Widerstandsschweißen. 
1. Stumpfschweißen. 


Das Verfahren besteht dar- 
in, daß. man die beiden Metall- 
tele, die man zusammen- 
schweißen will, gegeneinander- 
drückt und einen niedrig ge- 
spannten Strom von solcher 
Stärke hindurchschickt, daß sich 
nach kurzer Zeit Schweißglut 
einstellt. Sobald dies der Fall, 
wird die Stromzuführung unter- 
brochen und das erweichte 
Material mit kräftigem Druck 

zusammengepreßt. Der 
Schweißprozeß ist damit be- 
endet. Die Verbindung wird 
vollständig homogen und ist 
von dem ungeschweißten Mate- 
rial fast nicht zu unterscheiden. 
Das kann gar nicht anders sein, 
weil die Hitze vollständig von 
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Fig. 517. Z. A : Die elektrische Schweißung 


Wiirmestrablung sehr erschwert und durch die mit ihr verbundene 
Notwendigkeit, die Augen des Arbeiters durch gefärbte Gläser zu 
schützen. Bei dem Widerstandsverfabren hingegen bleibt der 
Arbeiter von Wärme und Lichtstrahlung unbe- 
helligt und bedarf keiner Ruhepausen zur Schonung der Augen, 
wie es bei Verwendung von offenen Flammenbogen im forcierten 
Betriebe häufig vorkommt. 

Man hat vielmehr den Vorteil, den sich ungemein schnell 
vollziehenden Schweißprozeß ohne Belästigung genau verfolgen zu 
können. 

Außerdem ist der Wärmeverlust gering, während bei den 
nicht elektrischen Schweißverfahren nur ein Bruchteil 
der erzeugten Wärme nutz- 
bringend verwertet wird. 


2. Blechschweißung zum 
Ersatz der Nietung. 


Dieses Verfahren beruht 
ebenfalls auf Ausnutzung einer 
bei Stromdurchgang im elek- 
trischen Widerstand entstehen- 
den Gluthitze. 

Die Blech- oder auch Band- 
eisenteile, etwa zu emaillierende 
Geschirre, an die man, statt 
zu nieten, Henkel, Griffe, Tül- 
len usw. anschweißen will, oder 
Transportfässer, Gitter, Fla- 
schenkästen und Baubeschläge 
werden zwischen zwei stift- 
förmige, übereinander stehende 
Elektroden gelegt und zwischen 
ihnen zusammengepreßt. Dann 
wird ebenfalls ein starker, nied- 
rig gespannter Strom hindurch- 
geschickt und das Material, so- 
bald es sich in Schweißglut be- 
findet, durch verstärkten Druck 
auf die obere Elektrode innig 
verbunden. Dieses Verfahren 
ist einfach und muß gelingen, 
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der genau bemessenen und leicht kontrollierbaren Stiirke des | sobald der Apparat in seiner elektrischen Leistung der jeweiligen 


Stromes abhängt und sich im Material von innen nach außen 
entwickelt, und weil erst beim Erscheinen der Schweißhitze auf 
der Außenseite die Schweißung eintritt. Ein schädlicher Einfluß 
der Luft, der sich in Oxydation und Schlackenbildung äußerte, 
ist vollständig ausgeschlossen. Erst recht ist beim Widerstands- 
schweißen ein Verbrennen der Schweißstelle unmöglich, ein Ubel- 
stand, der bei den anderen Schweißverfahren häufiger vorkommt, 
welche Erhitzungsart auch angewendet werden möge. Denn bei 
ihnen allen geht die Erhitzung von außen nach innen, 
und der Augenblick, in dem innen die Schweißhitze erreicht ist, 
kann nur durch Schätzung festgestellt werden. Hierdurch wird 
die Erhitzung der Außenseite häufig ungebührlich verlängert und 
ein Verbrennen des Materials herbeigeführt. Die richtige Schätzung 
der Schweißglut wird bei jenen Verfahren weiter noch durch die 


Blechstärke entspricht. Der Schweißaufwand pro Zeitpunkt ist 
dabei gering, und Wiirmeverluste treten fast nicht auf. Für Blech- 
gefäße, die in der Längsnaht geschweißt werden sollen, sind die 
Elektroden entsprechend auszubilden. 

Die Blechschweißung (vgl. Fig. 518*)) überhaupt, sowie die 
einzelnen Vorrichtungen sind der A.E.G. ges. geschützt. Als 
Stromart wird für das Widerstands- Verfahren mit Vorteil Wechsel- 
strom verwendet. 


3. Sicherheit für den Arbeiter. 
Aus der Benutzung elektrischer Apparate erwächst den Ar- 
beitern keine Gefahr, weil sie nur mit unschädlichen niedrig ge- 


*) Fig. 518 zeigt: Nabenschrumpfbänder für Lastwagen, kleinere Stallbúnder, Rad- 
felgen, einen Ring von 16 mm Wandstärke und Mantel für Druckzylinder, 


- ein Slavianoff-Verfahren. 


spannten Strömen in Berührung kommen können. Die den hoch- 
gespannten Primärstrom tührenden Zuleitungen haben eine starke, 
natürlich den Verbands-Vorschriften entsprechende Isolation und 
werden an einer geschützten Stelle an den Apparat angeschlossen. 
Als einziges Schutzmittel ist bei Bearbeitung des in der Hitze 
stark sprühenden Materials das Tragen einer Brille aus gewöhn- 
lichem Glas empfehlenswert. 


B. Lichtbogenschweißen. 


Im Gegensatz zu dem oben beschriebenen Verfahren, bei dem 
die Wärme in dem dem Strome entgegengesetzten Widerstand 
entwickelt wird, macht sich die Technik beim Lichtbogenschweißen 
die Temperatur des Voltaschen Lichtbogens dienstbar und zwar 
unter Verwendung von Gleichstrom. Der zwischen dem Minus- 
und Pluspol herrschende Temperaturunterschied, der ungefähr 
900° C beträgt, gestattet, wie weiter unten ausvefiihrt, das Ver- 
fahren jederzeit nach Wunsch einzurichten. 

Nach den Erfindern unterscheidet man ein Bernardos- und 
Beide benutzen im wesentlichen das 
gleiche Prinzip und bilden zwischen dem Arbeitsstück und der 
mit der Hand oder einer Aufhängevorrichtung geführten Elektrode 
einen Lichtbogen. Sie unterscheiden sich nur in dem Material 
dieser Elektrode. Verwandt wird die Lichtbogenschweißung haupt- 
sächlich in Eisen- und Stahlgießereien; auch können gesprungene 
kostbare Schmiedestücke, z. B. Gußarme (vgl. Fig. 520) und 
schadhaft gezogene Rohre usw. mit dem Lichtbogen repariert 
werden. Zeigt z B. ein fertiges Gußstück nach dem Erkalten 
Risse oder Blasen (Lunker), so werden diese zunächst aufgebohrt 
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Fig. 518. Z. A.: Die elektrische Schweißung. 

oder aufgemeißelt. Bei Grauguß wird dann meist das Bernardos- 
Verfahren angewendet, bei dem die bewegliche Elektrode aus 
Kohle besteht. Zwischen dieser und dem Gußstück bildet man 
den Lichtbogen und, sobald die zu reparierende Stelle genügend 
erhitzt ist, führt man in den Lichtbogen einen Eisenstab ein, der 
allmählich abschmilzt. 


Zur Beschleunigung der Arbeit und Ersparnis von Strom 
wirft man kleine Eisenstückchen auf die Schweißstelle, die in der 
bestebenden Glut schnell niederschmelzen. 

Will man nun eine harte Schweißstelle haben, so legt man 
die Kohle an den Pluspol. Hierdurch gehen abwandernde Kohlen- 


teile mit dem flüssigen Eisen in der Schweißstelle eine Verbindung | 


ein; das Gegenteil erzielt man bei der Umkehrung der Strom- 
richtung. 

Bei dem bei Stahlguß oder Schmiedestücken angewendetem 
Slavianoff-Verfahren nimmt man statt der Kohle einen Eisen- 
oder Stahlstab entsprechend dem Material des Werkstückes. Hier- 


bei legt man die Handelektrode stets an den Pluspol, damit der | 


Stab möglichst schnell abschmilzt. 

Bemerkt sei noch, daß bei dem Lichtbogenschweißen die 
schadhafte Stelle mit einer Form umgeben wird, die das Material 
am Wegfließen verhindert. Diese Form wird mit gepreßten Platten 
aus Retortenkoks und Quarzsand oder aus Graphit hergestellt und 
dann mit Formsand umgeben. 

Komplizierte Gußstücke werden vorher durch Holzkohlenfeuer 
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gut vorgewiirmt, damit sie alle Spannungen verlieren und etwaige 
neue Spannungen vermieden werden. 

Dieses Vorwiirmen erspart eine bedeutende Menge elektrischer 
Energie und verhindert vor allen Dingen eine zu schnelle oder 
ungleichmäßige Abkühlung der Schweißstelle. 

Man läßt dazu das Feuer langsam verlóschen und die Asche 
mit dem Arbeitsstück erkalten. 

Bei diesem Verfabren müssen die Arbeiter die Augen durch 
rote oder rote und blaue Gläser sowie alle frei- 
liegenden Hauptteile gegen die starken Lichtbogenstrahlen 
schützen. 

C. SchweiBanlagen. 

Die Art und Anzahl der für eine Widerstands-Schweißanlage 
erforderlichen Maschinen und Apparate ist je nach dem Zwecke 
und je nachdem, ob schon eine Stromquelle vorhanden ist oder 
nicht, verschieden und setzt sich entweder aus einer Dynamo 
und der eigentlichen Schweißmaschine nebst Zubehör 
oder nur aus Schweißmaschine und Nebenapparaten zusammen. 
— Sowohl die Schweißmaschine wie die zugehörigen Dynamos 
werden in verschiedenen feststehenden Größen ausgeführt, wobei 
gleich bemerkt werden soll, daß auch die größte Schweißmaschine 
im Verhältnis zu ihrer Leistung nur einen kleinen Raum in An- 
spruch nimmt. 

Eine Lichtbogenschweißanlage (Fig. 521) besteht stets aus 
einer Spezial-Dynamo, der Schalttafel, den flexiblen Kabeln, den 
Elektrodenhaltern und Anschlußklemmen. 


1. Widerstandsanlagen. 


Wie schon eingangs erwähnt, sind bei der elektrischen Wider- 
standsschweißung große Stromstärken anzuwenden. Bei dem ge- 
ringen Widerstand der zu schweißenden Teile muß die Spannung 
niedrig gehalten werden. Schon aus diesem Grunde kann Gleich- 
strom nicht in Frage kommen, weil die vorkommenden Strom-* 
stärken selbst nicht ohne erhebliche Verluste von der Dynamo- 
maschine zur Schweißstelle geleitet werden können. Außerdem 
würden die Zuleitungen sehr große Dimensionen annehmen und 
die Anlage übermäßig verteuern. Der bedeutende Temperatur- 
unterschied zwischen den beiden Polen bedingt auch eine ungleich- 
mäßige Erwärmung der beiden zu verbindenden Teile, wenn nicht 
eine Vorrichtung zur Verhinderung dieses Nachteils beschafft wird. 
Es kann somit nur Wechselstrom zur Verwendung kommen. 
Denn man besitzt im Transformator einen einfachen stationären 
Apparat, um Wechselströme normaler Spannung auf die erforder- 
liche niedrige Spannung von 1 bis 3 Volt zu bringen. 

Das Wesentliche in der Einrichtung besteht demnach in einem 
geeigneten Transformator (vgl. Schema Fig. 519), der zur Schweiß- 
maschine auszubilden und mit allen zu den verschiedenen Zwecken 
nötigen besonderen Einrichtungen auszurüsten ist. Als Perioden- 
zahl eignet sich die von 50 in der Sekunde. Im allgemeinen ist 
es ratsam, bei Querschnitten über 160 qmm Eisen oder Stahl die 
von der A.E.G hergestellten Spezial-Generatoren zu verwenden, 
was sich besonders beim gleichzeitigen Betriebe von mehreren 
Schweißapparaten empfiehlt. 

Bei Entnahme des Stromes aus vorhandenen Stromquellen 
käme von Apparaten für die Schweißanlage nur in Frage: Eine 
Anschlußtafel mit doppelpoligem Ausschalter, Sicherungen und 
Voltmeter, eine Regulier-Drosselspule und der eigentliche Schweiß- 
apparat. | 

Bei Verwendung besonderer Generatoren für eine Schweiß- 
anlage würden zu den vorstehend genannten Apparaten im wesent- 
lichen hinzutreten: 

Ein Wechselstrom-Generator, gewickelt für die vorteilhafteste 
Spannung, mit besonderer Erregermaschine, ein Magnetregulator, 
der die Spannung des Generators zwischen den erforderlichen 
Minimal- und Maximalwerten sehr fein zu regulieren gestattet; 
denn an die Dynamomaschine werden in bezug auf Regulierung 
außerordentlich hohe Anforderungen gestellt; sie erhält drei An- 
zapfungen, um die Spannung stufenweise zu verändern. 


2. Lichtbogenanlagen. 


Wie schon bemerkt, kommt zur Lichtbogenschweißung wegen 
der Notwendigkeit, den Strom nach Wunsch umzukehren, und des 
großen Temperatur-Unterschiedes der beiden Pole nur Gleichstrom 
in Betracht, für den früher, und in einigen alten Anlagen noch 
jetzt, nur gewöhnliche Nebenschlußmaschinen verwendet wurden. 
Diese Maschinen haben aber große Nachteile: Die bei der Schweiß- 


arbeit fast andauernd auftretenden Kurzschliisse bedingen zum 
Schutze der Maschine mehr oder weniger umstiindliche und kost- 
spielige Vorrichtungen. Bekanntlich fügen häufige Kurzschlüsse 
dem Kollektor einer Maschine großen Schaden zu und können 
knapp bemessene Dynamos gänzlich ruinieren. Es müßte somit 
die Maschine mit Schwungrad und Schlupfreglern ausgerüstet, ein 
Vorschaltwiderstand zwischen Schweißstelle und Dynamo eingebaut 





und außerdem die ganze Anlage gut gesiehert werden. Der 
Reostat verzehrt aber 
. nutzlos Energie. Da 


man für den Lichtbogen 
etwa 55 bis 65 Volt 
braucht, so muß die 
Maschine erfahrungsge- 
mäß für etwa 110 Volt 
und eine Leistung von 
zirka 50 KW gebaut 
werden, obschon in den 


Schweissapparat. 


meisten Fällen eine 
Leistung von zirka 
30 KW genügt. Wenn 


nun auch die Siche- 
rungen die Maschine 
möglichst vor Schäden 
bewahren, so setzt ihr 
Durchschmelzen doch 
den gesamten Betrieb 


stehende Zeitverlust ist 
aber schädlich, denn bis 
der neue Schmelzstreifen 
eingesetzt ist, wird das 
Arbeitsstück kalt. 

Die A.E.G. baut 
deshalb für Schweiß- 
zwecke eine sogenannte 

Querfelddynamo 
von 13, 30 und 52 KW 
bei 65 Volt, die von 
den Kurzschlüssen nicht 
ungünstig beeinflußt wird. Die Leistung bleibt fast konstant, 
die Stromstärke steigt bei sinkender und fällt bei steigender 
Spannung, so daß bei einer Änderung des Lichtbogenwiderstandes 
vom einfachen bis zum sechsfachen Werte die Leistung z. B. der 
30 KW-Dynamo nicht unter 22 KW fällt und nicht über 30 KW 
steigt. Die Maschine ist für begrenzten Kurzschlußstrom gebaut, 
und der sonst notwendige Vorschaltwiderstand mit seinem Energie- 
verbrauch kann ebenso wie die Sicherungen und die mit ihnen 
verknüpften Betriebsunterbrechungen fortfallen. Der Licht- 
bogen wird stetiger und intensiver als ein von einer gewühn- 
lichen Gleichstrommaschine gespeister, ein Vorteil, der für das 
Schweißen von großer Bedeutung ist. Der Gang der Maschine 
ist praktisch funkenlos. Mit Hilfe eines parallel zur Haupt- 
stromwicklung geschalteten Magnetregulators kann die Leistung 
stufenweise bis auf ca. 20°/, der Normalleistung herunter- 
reguliert werden. 

Der Motor, welcher die Querfelddynamo antreibt, hat nie- 
mals eine Überlastung zu ertragen, und alle Ausgleichsvor- 
richtungen, wie Schwungräder in Verbindung mit Schlupfregler 
oder Pufferbatterien usw. werden überflüssig. 

Die Schaltung einer Schweißanlage mit der neuen Quer- 
feld-Maschine als Stromquelle ist, wie das Schema (Fig. 523) 
zeigt, einfach. 

Im Anschluß an das Vorstehende mögen noch zwei 
Schweißapparate hier Erwähnung finden, die von der 
A.E.G. zur weiteren Durchbildung ihres Verfahrens geschaffen 
wurden. Der erste, Fig. 517, ist ein Stumpf- oder Quer- 
schnitts-Schweißapparat und zwar ein sog. Halbautomat. 

Die Apparate bestehen im allgemeinen aus Fußgestell, Trans- 
formatorgehäuse und Aufsatz mit Einspannvorrichtung. In dem 
Gehäuse ist der eigens gebaute Transformator untergebracht. Die 
Stromunterbrechung geschieht bei einigen Apparaten durch einen 
am Fußgestell angebrachten Fußschalter, der auch durch einen 
automatisch wirkenden Stromunterbrecher ersetzt werden kann. 
Der Aufsatz besteht aus zwei Bronzegrundplatten, welche mit der 





Fig. 519. Z.A.: Die elektrische Schweißung. 


Sekundärwicklung des Transformators fest verschraubt und in | 
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still. Der hierdurch ent- | 








“eingestellt stehen. 


einer Schlittenführung beweglich sind. Auf diesen Grundplatten 
werden die auswechselbaren Klemmvorrichtungen befestigt. Die 
linke Seite des Aufsatzes dient zur Regulierung des Abstandes 
der Schweißbacken und bleibt für die jeweilig vorliegende Arbeit 
Das Einstellen erfolgt durch die an der Seite 
befindliche festgelagerte Schraube, die wiederum durch ein Stern- 
rad oder einen Aufsteckschlüssel bewegt wird. Die rechte Seite 
wird mittels eines Handrades, Handhebels, Zuggewichtes oder aber 
durch Federkraft bewegt und finden letztere, sowie der auto- 
matische Unterbrecher nur bei den kleineren Apparaten, darunter 
den Fig. 517, praktische Anwendung, weil mit diesem kleinere 
Querschnitte geschweißt werden. Der große Apparat ist mit einer 
hydraulischen Presse versehen, um die Stauchung der großen 
Querschnitte bequemer zu ermöglichen. 

Die Apparate Type Fig. 517 haben zwischen den beiden 
Aufsätzen ein Isolationsstück oder einen Luftzwischenraum, über 
die die angeführten Bronzegrundplatten nicht hinausgestellt werden 
dürfen. Es würde hierdurch ein Kurzschluß entstehen und der 
Apparat erheblich Schaden leiden. 

Der zweite Apparat dient in Verbindung mit anderen zum 
Schweißen eiserner Fässer, wozu wir zu bemerken haben, 
daß nach Mitteilung der A.E.G. das ganze Verfahren sich noch im 
Versuchsstadium befindet. 

Zum Schweißen eiserner Fässer ist nämlich ein Satz ver- 
schiedener Apparate erforderlich: ein Apparat zum Schweißen der 
Längsnaht, zwei Apparate für die Boden- oder Rundnähte (Fig. 522), 
ein Apparat zum Anschweißen der Spundflansche, ein Apparat zum 
Anheften der Bodenversteifungsringe und ein Apparat zum Stumpf- 
zusammenschweißen der Rollreifen und Versteifungsringe. 

Die Apparate für Lang- und Rundnähte sowie für Spund- 
flansche arbeiten automatisch, d. b. mittels Antriebes eines Vor- 
geleges, und zwar vorteilhaft unter Benutzung eines regulier- 
baren Motors. Die anderen Apparate sind durch Fuß oder Hand 
zu betätigen. ‘ 

Die Langnähte können nur überlappt geschweißt werden. 
Zwar lassen sich Nähte so ausführen, daß sie das Aussehen haben, 
als seien sie stumpf gegeneinander geschweißt; doch ist im Inter- 
esse der Festigkeit bei Gefäßen mit innerem hohen Druck von 
dieser Methode abzuraten. 

Sämtliche Nähte sowie die Spundflansche werden wasserdicht 
geschweißt. Vorläufig jedoch können nur Bleche von etwa 2 mm 
geschweißt werden, welche Stärke auch in den meisten Fällen für 
eiserne Transportfässer genügt. 

Das Verfahren der Faßschweißung und die Anordnung der 
Elektroden sind der A.E.G. durch Patente geschützt. 

Die A.E.G. legte uns einige Daten im Gegensatz zum Licht- 
bogenschweißen vor, welche bei einer gelieferten Anlage fest- 





Fig. 520. Z. A.: Die elektrische Schweißung. 


gestellt wurden. Als Stromkosten sind hierbei 0,04 M. pro KW- 
Stunde zugrunde gelegt. Die Dimensionen des verarbeiteten 
Materials waren wie folgt: Die Blechstärke betrug 1,5 mm, die 
Länge des Zylinders 900 mm, die Überlappung 8 mm, der Durch- 
messer des Zylinders 650 mm; die Spundflansche hatten 90 mm 
Durchmesser und 3 mm Sfärke. Da die angegebenen Kosten sich 
jedoch nur auf den vorliegenden Fall beziehen und sich ändern, 
sobald die zugrunde zu legenden Stromkosten andere und die 
Überlappungs- und Elektrodenstärken größer oder kleiner sind, 
so sehen wir von der Wiedergabe der Tabelle ab. 





Aus ihr läßt sich übrigens erkennen, daß man es stets in 
der Hand hat, die Unkosten an Energie zu verringern. Hierbei 
ist jedoch Vorsicht zu gebrauchen, damit nicht durch die geringe 
Ersparnis die Güte der Schweißstelle beeinträchtigt wird. 

Die Angaben über Strom- und Zeitverbrauch bei der elek- 
trischen Widerstandsschweißung können ebenfalls nur annähernd 
gemacht werden, sie hängen eben stets von der gewählten Ein- 
richtung der Anlage, dem guten Willen, der Aufmerksamkeit und 
dem Fleiße der Arbeiter ab. 


Die neuen Grevenbroicher Rundnaht-Schweißmaschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 42, Fig. 1 bis 3, 5, 7 bis 12 und 14.) 
Auf Tafel 42 veröffentlichen wir die wichtigsten Einzelheiten 


zweier von der Maschinenfabrik Grevenbroich in Greven- | 
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Fig. 521. Z. A.: Die elektrische Schweißung. 


broich konstruierten Maschinen zum autogenen Schweißen 
von Rundnihten. 

Die erste Maschine Fig. 1 u. 2, sowie Fig. 7 bis 9 u. 11, 
12 u. 14 eignet sich beispielsweise speziell zum Einschweißen 
der Böden in Faßzargen; sie arbeitet in der Weise, daß der 
auf eine drehbare Platte aufgesetzte Körper mit seiner Rundnaht 
durch die Flamme eines oder mehrerer Schweißbrenner rotiert. 
Hierbei dient eine vor den Brennern liegende Vorrichtung dazu, 
die zu verschweißenden Teile zusammenzupressen und zentrisch zu 
führen, so daß der Brenner immer auf die Schweißteile auftrifft. 

Senkrecht zur Drehachse des Werkstückes sind zwei schwing- 
bare Wellen angeordnet, die längs verschiebbare und einstellbare 
Exzenter tragen, an denen die äußeren Druckrollen hängen, 
während an zwei mittleren Exzentern dieser Wellen eine Traverse 
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hängt, von der die inneren Druckrollen derart verschiebbar ge- 
tragen werden, daß sie parallel zu den Wellen verschoben und 
eingestellt werden können. 

Von den Figuren zeigt die 1 die Maschine im Schnitt, 
Fig. 2 eine Draufsicht. Die Fig. 11 u. 12 zeigen die Vorrichtung 
zur Einstellung der Umdrehungsgeschwindigkeit, Fig. 14 u. 8 im 
oberen Teil die Verstellung der Brenner und der Vorrichtung 
zum Zusammenpressen der Schweißnaht in der Höhenlage. Die 
Fig. 7 u. 9 zeigen Einzelheiten der Anordnung der Verschiebe- 
vorrichtungen und Fig. 3 die Vorrichtung zum Zurückziehen der 
inneren Preßrollen von unten gesehen. 

In dem Gestell ist eine hohle Spindel a angeordnet, welche 
im Fußlager a, gestützt wird. Diese Spindel trägt die untere 
Drehplatte b. Die obere Drehplatte b,, welche oben eine Auf- 
spannplatte für den zu schweißenden Rundkörper besitzt, ist mit 
ihrer Welle c in der hohlen Spindel geführt und ruht auf einem 
Spurzapfen, der auf einem Fußhebel c, 
aufliegt. Mittels dieses Fußhebels kann 
die Platte b, zur Aufhebung der Frik- 
tion nach oben gedrückt werden. Zum 
Feststellen des Hebels dient eine Klinke, 
die in einen Schlitz des Hebels eingreift. 

Die Spindel wird unter Vermittelung 
eines Schneckengetriebes von der Welle c, 
in Bewegung gesetzt. Sollen mehrere 
solcher Maschinen Verwendung finden, 
so werden diese nebeneinander auf einem 
gemeinsamen Unterbau angeordnet, und 
die Welle cz wird entsprechend ver- 
längert. 

Die untere Seite der Scheibe b, und 
die obere der Scheibe b sind mit je 
einer Rinne von kreisbogenförmigem 
Profil versehen, in denen Friktionsrollen b, 
laufen, deren Laufflächen kugelförmig 
ausgebildet sind. Die Krümmung der 
Kugelfliichen und des Rinnenprofils ist 
die gleiche und sie entspricht dem Rol- 
lenhalbmesser. Die Rollen b, dienen 
zur Übertragung der Bewegung der 
Scheibe b auf die Scheibe b, und zur 
genauen Einstellung der gewünschten 
Umlaufgeschwindigkeit der oberen Platte 
und damit der zu schweißenden Rund- 
naht. 

Werden diese Rollen gegen die 
Kugelflächen der Platten schräg gestellt, 
so wird die obere Platte langsamer oder 
schneller als die untere Platte bewegt 
werden, und zwar langsamer, wenn die 
Rollen an der inneren Rinnenseite von b 
und an der äußeren von b, laufen, und 
schneller, wenn sie entgegengesetzt stehen. 

Zur Verstellung der Rollen sind 
diese in Gabeln (Fig. 12) drehbar ge- 
halten, deren Zapfen in Augenlagern d 
des Maschinengestells geführt sind. An 
diesen Zapfen sind ineinander greifende 
Zahnradsegmente befestigt, von denen 
eines einen Hebel d, besitzt. Bei Be- 
wegung des Hebels werden durch die 
Zahnradsegmente die Gabeln und damit die Rollen b, nach der 
einen oder anderen Richtung verdreht und damit in die gewünschte 
Schräglage gegen die Rinnen gestellt. Eine Stellschraube oder 
Sperrklinke dient zum Festhalten der Vorrichtung in der ein- 
gestellten Lage. 

Mit dieser Vorrichtung ist man imstande, auch während des 
Betriebes die Geschwindigkeit der Bewegung der Rundnaht ent- 
sprechend dem Schweißvorgang genau einzustellen. 

Will man die Bewegung ganz unterbrechen, so wird durch 
Niederdrücken des Fußhebels die Platte b, von den Rollen ab- 
gehoben. Es kann dann eine Verdrehung mittels Hand erfolgen. 

An einem Rande der oberen Platte b, laufen Rollen d (Fig. 1), 
deren Halter auf Säulen verschiebbar angeordnet sind. Die Halter 
werden durch Federn d,, die sich gegen einen Bund an den 
Säulen stützen, nach unten gedrückt. Diese Vorrichtung dient 


zur Sicherung der Umlaufbewegung der oberen Platte, falls hierzu 
der durch den zu schweißenden Gegenstand ausgeübte Druck bei 
stirkerem Druck der Vorrichtung zum Zusammenpressen der 
Schweißnaht auf diese nicht genügen sollte. 

Die Vorrichtung zum Zusammenpressen der Schweißnaht 
sowie die Brenner sind an zwei Wellen e befestigt, welche in den 
Lagerbúcken ruhen, in denen die mit Kurbel versehene Welle f 
drehbar angeordnet ist. Auf dieser sind Zahnräder befestigt, 
welche in die auf den Säulen angebrachten Zahnstangen ein- 
greifen. Durch diese Vorrichtung erfolgt eine Verstellung der 
Klemmvorrichtung und der Brenner in der Höhenlage entsprechend 
der Höhe des zu schweißenden Körpers. Für das Zentrieren und 
das Zusammendrücken der Schweißnaht dienen die außen und 
innen angreifenden Druckrollen g und g,. Die äußeren Rollen 
laufen auf den Stangen h, welche in den auf den Wellen e ver- 
schiebbar gelagerten Böckchen geführt sind. 

Die Stange e, welche, wie in Fig. 14 gezeigt ist, in ihrer 
Verlängerung gabelförmig ausgebildet sein kann, ist durch die 
Brücke e, mit zwei Bügeln i gelenkig verbunden, die durch die 
auf den Wellen e befestigten Exzenter i, gehoben und gesenkt 
werden können. Die Befestigung der Exzenter geschieht durch 
Federkeile. Mit einem Ansatz greifen die Exzenter in eine Nut 
des Bundes der Böckchen k ein. 

Zum Verschieben der Böckchen und damit der Exzenter- 
scheiben auf den Wellen e dient die mit Rechts- und Linksgewinde 
versehene Spindel 1, die in mit 
Gewinden versehene Augen der 
Böckchen k eingreift. Durch eine 
Arretierung können die Böckchen 
nach erfolgter Verstellung gegen 
Längsverschiebung auf den Wel- 
len e gesichert werden. 

Für die Einstellung und 
Verschiebung der Rollen g, dient 
die nachfolgend beschriebene An- 
ordnung: 

In der Mitte der Wellen e 
sind, ähnlich wie bei den äußeren 
Rollen, ebenfalls Exzenter mit 
den Bügeln angebracht, nur sind 
hier die Exzenter auf den Wellen e 
festgekeilt. 

An den Bügeln ist die T-för- 
mige Traverse m mit dem mitt- 
leren Auge m, aufgehängt. Auf 
dieser Traverse befinden sich die 
Gleitkörper m,, Fig. 9, auf deren 
Bolzen n die Rollen g, laufen. 
Die Rollen sind gegen Herabfallen 
gesichert. Oberhalb der Rollen sind die Bolzen mit eingedrehten 
Bunden versehen. 

Unterhalb des mittleren Auges m, ist eine Scheibe o dreh- 
bar angeordnet, die mit einem Bolzen o, versehen ist (Fig. 3). 
Die Scheibe o besitzt zwei Stifte. Auf diese Stifte und die beiden 
eingedrehten Bunde sind mit Schlitzen versehene Federbleche p 
geschoben, so daß eine bewegliche Verbindung zwischen der 
Scheibe o und den Rollenhaltern vorhanden ist. Je nach Drehung 
der Scheibe o werden die Rollen g, gegen den zu schweißenden 
Rand des Gefäßes gepreßt oder von ihm zurückgezogen. Die Länge 
der auswechselbaren Federbleche wird nach dem Durchmesser der 
zu schweißenden Rundnaht gewählt. 

Die Schweißbrenner sind ebenfalls an den Wellen i, durch 
Halter i, befestigt und stehen schräg zur Schweißnaht. Sie können 
auf den Wellen entsprechend dem Durchmesser der Rundnaht 
verschoben werden. Zum Einstellen der Brenner in der Schräge 
nach jeder Richtung ist der Brennerhalter mit Doppelgelenken 
versehen. 

Werden nun die Wellen i, nach außen gedreht, so erfolgt 
ein gleichzeitiges Ausschwenken der Brenner und Hochheben der 
Druckrollen von der Schweißnaht. 

Zur Ausführung dieser Bewegung dient folgende Vorrichtung: 

An den Wellen i, sind Hebel q (Fig. 1 und 7 befestigt), in 
deren Schlitze die an der Stange q, angebrachten Stifte eingreifen. 
Die Stange q, ist in Haltern q, verschiebbar geführt und ruht 
auf einem mit Gegengewicht versehenen Hebel. Dieser Hebel 
drückt die Stange q, nach oben, wodurch die vorher angegebene 
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Drehung der Wellen i, und damit das Hochheben der Brenner 
sowie der Druckrollen eintritt. 

Zum Festhalten der heruntergezogenen Stange dient der 
Halter r,, der über einen Bund der Stange q, faßt. Der Halter 
ist auf der einen Säule drehbar befestigt. Zum automatischen 
Abziehen des Halters dient der auf der Drehplatte b, befestigte 
Anschlag r,, welcher so eingestellt wird, daß er an den Hebel r, 
trifft, sobald bei der Drehung der Platte b, jeder Brenner die 
Hälfte der Schweißnaht bestrichen hat. Bei dem Auftreffen des 
Anschlages r, auf den Hebel r, wird dieser gedreht und von dem 
Bund der Stange q, abgezogen, wodurch das Belastungsgewicht 
des Hebels r die Stange nach oben drückt. 

Die Stange q, ist, wie aus der Zeichnung ersichtlich, in- 
einander verschiebbar, um die Wellen e in der Höhenlage einstellen 
zu können. g 

Um auch das Abziehen der inneren Druckrollen q, selbst- 
tätig vorzunehmen, ist der Bolzen o durch ein Gelenkgestänge o, 
mit der Stange q, verbunden. Bei dem Hochdrücken dieser 
Stange wird durch das Gestänge 0, die Scheibe o nach rechts 
verdreht und dadurch werden die inneren Rollen von der Schweiß- 
naht zurückgezogen. 

Mit dieser Maschine ist man in der Lage, selbsttätig die 
Schweißung von Rundnähten von verschiedenen Durchmessern 
vorzunehmen, hierbei die Umlaufsgeschwindigkeit der zu ver- 
schweißenden Rundnaht entsprechend dem Schweißvorgang einzu- 
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stellen und jederzeit die Arbeit zu unterbrechen. Durch die 
Druckrollen wird die Schweißnaht in der richtigen Lage zum 
Brenner gehalten, so daß dessen Flamme immer auf die Naht 
auftrifft. 

Sobald die Schweißung beendet ist, werden die Brenner 
selbsttätig von der Schweißnaht entfernt, so daß ein Verbrennen 
derselben nicht eintritt, und gleichzeitig die Druckrollen gelöst 
und hochgehoben, so daß das Werkstück abgehoben und durch 
ein anderes ersetzt werden kann. Ebenso ist man jederzeit in 
der Lage, den Schweißvorgang zu unterbrechen. Durch Abziehen 
des Hebels r, von dem Bund der Stange q, kommt die Aus- 
schaltvorrichtung .zur Wirkung, und durch Abheben der oberen 
Platte b, beim Niederdriicken des Hebels c, wird die Umlauf- 
bewegung unterbrochen, und es kann der zu schweißende Gegen- 
stand zurückgedreht werden. 

Zur Inbetriebsetzung ist es nach Aufbringen des zu schweißen- 
den Gegenstandes und, falls eine Rundnaht von anderem Durch- 
messer als vorher zur Schweißung kommt, nach Verschieben der 
Brenner und dei” Druckrollen auf den Wellen i, nur erforderlich, 
die Stange p, in die Klinke r, einzulegen und den Fußhebel c, 
zu lösen. 


Die zweite Maschine, die Fig. 10 der Tafel wiedergibt, 
dient zum Schweißen von Stirnrundnähten, insbesondere 
zum Zusammenschweißen der Flanschen der Böden von zylin- 
drischen Gefäßen mit den Rändern der Zylinder- 
wand. Auf der zu schweißenden Rundnaht wird eine die 
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Schweißkanten mit einer Rille zusammendriickende federnde Rolle 
geführt, an deren Halter der durch Universalgelenk einstellbare 
Schweißbrenner derart befestigt ist, daß er durch die Rolle stets 
in der richtigen Lage zur Schweißkante gehalten wird. 

Das Werkstück, bei der beispielsweise die Flansche des 
Bodens a mit der Kante der Zylinderwandung vor Stirn ver- 
schweißt werden soll, steht auf einem Tisch c, auf dem es mittels 
der in Führungen d verschiebbaren Klemmbacken e gehalten wird. 
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Der Tisch e erhält seine Drehung von der Antriebswelle aus 
durch ein Schneckengetriebe, die Welle h, die Schnecke i und 
das Reibscheibengetriebe k. Die Geschwindigkeit der Drehung 
läßt sich in an sich bekannter Weise dadurch verändern, daß die 
Zwischenscheibe des Reibridergetriebes k der Drehachse des 
Tisches c genähert oder davon entfernt wird. Die Geschwindig- 
keitsänderung kann selbstverständlich auch auf andere Weise er- 
folgen, z. B. durch Anwendung von kegelförmigen Riemenscheiben 
am Antrieb. 

Der Tisch c trägt am Umfang in Ansätzen Rollen m, auf 
denen ein Ring n ruht, der an zwei Hülsen befestigt ist, die die 
Stiinder p des Maschinengestelles lose umgeben. Federn, die 
sich gegen feste, aber verstellbare Bunde r der Ständer p stützen, 
drücken die Hülsen o und somit den Ring n nach unten. Hier- 
durch wird der Tisch c derart nach unten gepreßt, daß stets ein 
guter Eingriff des Reibrädergetriebes vorhanden ist. Gleichzeitig 
erhält aber der Tisch durch die Rollen m eine solche Führung, 
daß ein Kippen nach der einen oder anderen Seite ausge- 
schlossen ist. 

Die Ständer p sind im oberen Teil als Zahnstangen aus- 
gebildet. In diese Zahnstangen greifen Zahnräder s, die auf einer 
Welle s, sitzen. Letztere ist in den verschiebbaren Lager- 
gehäusen t gelagert, in denen auch die Stange u ruht. Die Welle s, 
kann durch ein Schneckengetriebe v von dem Handrad v, aus in 
Umdrehung versetzt werden. 

Auf der Stange u gleiten Böckchen, die unten in einem 
Lagerauge w eine von einer Feder umgebene Stange x tragen, in 
deren Gabel eine mit einer tiefen Rille versehene Rolle y gelagert 
ist. Das über dem Lagerauge w liegende Ende der Stange x 
endet in eine Schelle b Fig. 5, in der der Zapfen einer zweiten 
Schelle b, in verschiedener Lage festgeklemmt werden kann. 
Durch die Schelle b, geht der Schaft b, des Schweißbrenners 
hindurch und kann in verschiedener Höhenlage in der Schelle 
festgeklemmt werden. Der Schweißbrenner besitzt außerdem zweck- 
mäßig noch am unteren Teil ein Kugelgelenk, um ihn nach der 
Roheinstellung durch die Schellen b, noch in die genaue Lage 
bringen zu können. 

Die Böckchen haben eine obere Verlängerung, mit der sie 
lose um eine in den Lagergehäusen t oder in dem Gestell des 
Handrades v, befestigte Spindel z greifen. Auf der Spindel z 
sitzen Muttern und zwischen diesen und den Böckchenansätzen 
sitzen Federn z,. Diese Einrichtung dient dazu, die Führungs- 
rollen y und die Schweißbrenner je nach dem Durchmesser des 
Werkstückes einzustellen. Die Böckchen werden durch Verstellen 
der Muttern auf der Spindel z einander genähert”oder voneinander 
entfernt. Die Einschaltung der Federn z, gestattes es, daß beim 
Übergang der Rollen y über etwaige unrunde Stellen der zu 
schweißenden Naht die Böckchen seitlich ausweichen können, aber 
stets wieder ihre ursprüngliche Einstellung annehmen. 

Die Einstellung der Werkzeuge nach der Höhe des Werk- 
stückes erfolgt durch Drehen des Handrades v, mit Hilfe des 
Zahngetriebes s. Hierbei heben oder senken sich die Lager- 
gehäuse t mit den darin gelagerten Teilen, wodurch die Rollen y 


nn, 


und die Schweißbrenner gehoben oder gesenkt werden. Da diese 
senkrechte Einstellung durch ein selbstsperrendes Getriebe v er- 
folgt, so verbleiben die Teile selbsttätig und obne besondere Sperr- 
mittel in jeder ihnen erteilten Lage. 

Seitlich am Gestell ist eine Welle mit Handrad gelagert, 
durch die eine Kupplung ausgerückt werden kann, um die 
Maschine vom Antrieb frei zu machen. 

Infolge der Anordnung der Federn x können die Rollen y 
auch etwaigen Unebenheiten in der Höhe des zu verschweißenden 
Flansches nachgeben. Durch die Führung des Tisches c mittels 
der durch Federn beeinfluften Rollen m ist es ausgeschlossen, 
daß der Tisch beim Auftreten von Unebenheiten in der zu 
schweißenden Flansche nach einer Seite kippt. Wenn eine solche 
Führung des Tisches nicht vorhanden wäre, würden die oberen 
Rollen y bei Ungleichmäßigkeiten in der Höhe des Werkstückes 
ein Kippen des Tisches hervorrufen können. 


Schere und Lochmaschine 
aus Stahlplatten. 
Von Seb. Schuster, Ingenieur in Wien. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 40 und Abbildung, Fig. 524.) 


Nachstehend gebe ich das Protokoll über den Befund 
der auf Tafel 40 dargestellten, aus Stahlplatten zusammen- 
gesetzten Schere und Lochmaschine für Bleche von 
20 mm Stärke und Löcher von 38 mm, um daran zu zeigen, wie 
gut sich die konstruktiv so komplizierte Maschine im Betrieb 
bewährt hat. 

Die Schere wurde von einem deutschen Werke angekauft 
und ist seit mehreren Jahren in angestrengtem Betriebe. Gelegent- 
lich einer vor kurzer Zeit vorgenommenen kleineren Reparatur, 
gestattete mir der Eigentümer, die Maschine einer Revision zu 
unterziehen. Ich zweifelte nämlich daran, daß die Maschine, die 
aus so vielen Stücken zusammengesetzt ist, in den Lagern, 
sowie event. in den Bolzen, 
Nieten usw., nicht ausge- 
schlagen oder verschoben sei, 
besonders da die Maschine 
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Dieser Umstand 
dürfte jedoch kaum durch 
die Beanspruchung erfolgt 
sein, sondern dadurch, daß 
die Bohrung schon von Hause 
aus etwas zu groß gebohrt 
war. Die Lochstanze saß 
nämlich vollständig fest, ob- 
wobl sie kontinuierlich im Be- 
triebe war. 

Die Exzenterwellen d 
und g, samt den Lagerbüchsen 
waren bereits etwas oval 
gelaufen, erschienen aber vor- 
aussichtlich noch auf ziemliche 
Zeit betriebsfähig. Es dürfte sich empfehlen, die Lagerungen h 
an den Stößen etwas breiter zu halten. 

Die Stehbolzen, auf denen die Räder k 1 sitzen, waren etwas 
verrieben. Dies dürfte davon herrühren, daß entweder die 
Schmierung vernachlässigt wurde, oder von dem Fehlen von 
Metallbüchsen im Triebling. 

Den Fußtritthebel m hat sich der Eigentümer selbst etwas 
verlängert, was ich auch aus praktischen Gründen befürworten 
möchte. 

Die Ringschmierlager o waren vollkommen intakt. — 

Im weiteren ist zu konstatieren, daß die ganze sonstige Anord- 


etwas lose. 














Fig. 524. Z. A.: Schere und Lochmaschine 
aus Stahlplatten. 
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nung der Aus- und Einschalt-Elemente auch seitens des Arbeits- 
personals für sehr praktisch gehalten wird, so daß diesen aus Stahl- 
platten zusammengesetzten Scher- und Stanzmaschinen der Vor- 
rang gegenüber den aus Grau- oder Stahlguß erzeugten, ein- 
geriumt werden muf. Schon aus dem Grunde, weil sie vermige 
ihres geringen Gewichts sich zum Export besser eignen und doch 
noch eine relativ höhere Festigkeit besitzen als jene. 

Ich möchte wünschen, daß die geschilderte Maschine die 
älteren Konstruktionen recht bald verdrängt und zwar aus zwei 
Gründen: 1. ist, bei gleicher Handlichkeit der Ein- und Ausschalt- 
vorrichtungen, die Bruchsicherheit der Ständer eine größere gegen- 
über den aus Grau- oder Stahlguß hergestellten (solche Brüche 
hatte ich mehrmals Gelegenheit zu beobachten und deren Wir- 
kungen kennen zu lernen); 2. besteht die Annehmlichkeit, daß 
die Maschine trotz ihrer Vorzüge die älteren Konstruktionen an 
Billigkeit übertrifft. — . 

Ein Eingehen auf die Einzelheiten der Maschine darf ich 
mir wohl mit Bezug auf die Zeichnungen schenken, da diese voll- 
ständig genug sind, um eine derartige Beschreibung zu erübrigen. 
Jeder Einzelteil erklärt sich hier eben selbst. 


Hartlöten 
mit Hilfe der Barthelschen Gebläselampen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 525 bis 530.) 


Das bisherige Verfahren der Hartlötung größerer Gegenstände, 
wie kupferner und eiserner Röhren, Flanschen, Bordscheiben, Fahr- 
radrahmen usw., mittels Holzkohlenfeuers war in der 
Hand des geübten Hartlöters ja ein ganz sicheres und 
zufriedenstellendes Verfahren, so lange man eben noch 
kein besseres kannte. Nachdem man aber große Gebliise- 
lampen konstruiert hat, die bei einfacher Handhabung 
eine Leistungsfähigkeit aufweisen und, da sie mit Benzin 
oder Petroleum gespeist werden, auch ungefährlich sind, 
so ist damit das Mittel an die Hand gegeben, jede Hart- 
lötung, auch solche von großen Dimensionen, mit Hilfe 
dieser Lampen vorteilhafter zu bewerkstelligen, als dies y 
mit dem gewöhnlichen Holzkohlenfeuer möglich ist. h 

Als Hauptvorzüge des von G. Barthel in Dresden 
eingeführten Hartlöt-Verfahrens seien angeführt: 

1. Besseres Beobachten der Lötstelle, da ein so dichtes 
Umhüllen wie beim alten Holzkohlenfeuer nicht erforder- 
lich ist. (Dadurch wird ein sicheres Arbeiten erzielt.) 
2. eine intensivere, auf die Lötstelle konzentrierte Hitze, wodurch 
infolge des schnelleren Fließens des Lotes an Zeit und namentlich 
- an Holzkohle gespart wird. 

Auch für Montagearbeiten sind diese Lampen verwendbar. 

Mit Bezug auf die Leistungsfiihigkeit sei bemerkt, daß die 
kleineren Nummern der Lampen für Fahrradrahmen- und ähnliche 
Lötungen ausreichend sind. Mit Hilfe der größeren Lampen ist 
es möglich, Kupferrohre von 250 bis 300 mm Durchmesser und 
3 mm Wandstärke hart EE zu löten. 
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Nachstehend nun SE einige äerd Bemerkungen über 
das Hartlöten, die allerdings weniger für den bereits Geübten, als 
vielmehr für denjenigen bestimmt sind, der mit dergleichen Arbeiten 
noch nicht recht vertraut ist. 

Vor allem hat man die zu lötenden Stücke sauber zu schaben 
oder zu feilen. Jede mit Oxyd bedeckte Stelle verhindert ein gutes 
und glattes Fließen des Lotes. 

Die Teile werden zusammengesteckt oder mit Bindedraht zu- 
sammengebunden derart, daß sie sich im Feuer nicht verschieben 
oder verziehen können. Hierauf wird das zuvor mit feinem Borax- 
pulver und Wasser angerührte Hartlot, etwa ein Löffel Hartlot 
und ein Löffel Boraxpulver, mittels eines geeigneten löffelförmigen 
Drahtes oder Bleches auf die zu lötenden Stellen aufgetragen. 
Das ganze Stück wird nun auf den Lötherd gelegt und mit Cha- 
mottesteinen oder großen Stücken Holzkohle in zweckmäßiger 
Weise umgeben, um es beim Lötprozeß vor Abkühlung zu 
schützen. 

Vielfach ist die Meinung verbreitet, daß man mit Hilfe einer 
Lampe zum Hartlöten weiter nichts nötig hat, als die Lampe 
anzuzünden und nach Auftragen des Lotes frei auf das Lötstück 
blasen zu lassen. Bei genügend großen und kräftigen Lampen 
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und kleinen Gegenständen ist das allerdings möglich. Bei größeren 
Sachen, beispielsweise bei Fahrradreparaturen, ist es jedoch, und 
wäre die Lampe noch so kräftig, aus dem Grunde nicht ratsam, 
weil ein gutes, gleichmäßiges Fließen des Lotes von der gleich- 
mäßigen Erhitzung des Arbeitsstückes abhängt, und dies ist nur 
zu erzielen durch zweckmäßige Umhüllung des zu lötenden Gegen- 
standes. 

Das nun folgende An- und Aufsieden der Lotmischung muß, 
um ein Herunterfallen oder Verschieben der einzelnen Lotkörnchen 
von der Lötstelle zu vermeiden, langsam erfolgen. 

Zu dem Zweck gebe man mit der Lampe nur gelinde und 
gleichmäßige Wärme auf das Arbeitsstück, bis die Lotmischung 
weiß geworden ist. Bemerkt man trotzdem ein Losgehen oder 
Verschieben der weiß gewordenen Mischung von der Lötstelle, so 
helfe man mit einem Draht nach. Nun erst gebe man mit der 
Lampe allmählich mehr Hitze, indem man die Flamme größer 
schraubt; dabei muß jedoch das ganze Arbeitsstück, soweit dies 
notwendig ist, möglichst gleichmäßig erhitzt werden. 

Mit beginnender Rotglut des Stückes kommt der Augenblick, 
wo das Lot anfängt zu fließen. In diesem Stadium muß man alle 
Aufmerksamkeit auf den Prozeß richten, damit das Lot vollständig 
fließt, ohne daß das Arbeitsstück verbrennt, was dem Anfänger 
besonders beim Löten von Messing leicht passiert. 

Nach villigem Fließen des Lotes zögere man nicht, die Flamme 
wegzunehmen und bei Verwendung von Holzkohle diese auseinander 
zu schieben, damit das Arbeitsstück nicht unnötig mehr Hitze 


bekommt. Ein Abschrecken des gelöteten Stückes im Wasser 
vermeide man, da dadurch besonders bei starken, 
singgegenständen leicht Risse entstehen. 
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Z. A.: Hartlöten mit Hilfe der Barthelschen Gebläselampen. 
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Nachfolgende Abbildungen zeigen einige spezielle Fälle von 
Hartlötungen. Es ist selbstverständlich, daß für andere Fille 
andere Anordnungen zu wählen sind, die der mit Überlegung 
arbeitende Fachmann am besten selbst zu finden weiß. 

Fig. 625 veranschaulicht das Löten kleinerer Gegen- 
stände, die in diesem Falle auf Koks liegen und mit einigen 
Stücken Holzkohle umgeben sind. Der Lötherd kann zweck- 
mäßigerweise drehbar angeordnet sein, was sich für diese Art 
Lötungen sogar besonders empfiehlt. 

Fig. 526 zeigt, wie ein Teil eines Fahrradrahmens ge- 
lötet wird. Es genügen hierbei als Unterlage Chamotte- der 
Ziegelsteine, mit denen man einen Herd zusammenbaut, in den der 
zu lötende Teil hineingelegt wird. Unmittelbar um die Lötstelle 
lege man einige Stücken Holzkohle. (Der vordere Stein ist in 
der Abbildung weggelassen!) 

Fig. 527 gibt ein Bild von dem Löten einer Bord- 
scheibe auf ein Rohr. Um die Holzkohlen nahe der Lötstelle 
zu halten, ist hierbei ein durchlochtes, zusammengerundetes Stück 
Blech verwendet. Das außerhalb der Lötstelle liegende Rohrende 
muß mit einem Lappen oder dergl. zugestopft werden, um Luft- 
zirkulation zu vermeiden. Auch empfiehlt es sich, ein größeres 
Stück Holzkohle in die andere Öffnung zu stecken, welches natür- 
lich nicht hindurchfallen darf. (In der Abbildung ist dies weg- 
gelassen.) 

Fig. 528 zeigt das Löten eines Rohrstutzens. Auch 
hierbei müssen die Rohrenden, um Luftzirkulation und damit Ab- 
kühlung zu vermeiden, verstopft werden. Der vordere Stein und 
die Holzkohlen sind in der Abbildung des besseren Sehens wegen 
weggelassen. 

Fig. 529 vergegenwärtigt das Löten einer Rohrver- 
bindung. Die Rohrenden sind zu verstopfen. Wenn das ein- 


zulötende Rohr sehr lang ist, so daß das Gewicht desselben ein 
Stauchen oder Zusammendriicken der Litstelle beim Gliihend- 
werden veranlassen würde, so muß das Rohr durch zweckent- 
sprechende Mittel unterstützt, beziehentlich aufgehangen werden. 
— Es gilt dies auch für Fig. 527. 

Fig. 530 endlich zeigt, wie man mit Hilfe der Lampe Blei 
schmelzen kann. Der vordere Stein ist in der Abbildung weg- 
gelassen. Alles weitere ist aus der Zeichnung ersichtlich. 


Mögen vorstehende Beispiele dazu beitragen, dem beschriebenen 
Hartlitverfahren in der Praxis immer mehr Eingang zu ver- 
schaffen. 
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Fig. 526. Z. A.: Hartlóten mit Hilfe der Barthelschen Gebläselampen. 


Eine transportable elektro-hydraulische Nietmaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 42, Fig. 4, 6 u. 13.) 


Die Erfahrung lehrt, daß überall, wo es darauf ankommt, 
vollkommene Nietung, d. h. scharfe Köpfe und voll ausgefüllte 
Nietlöcher zu erhalten, der Nietkopf nach der Pressung einem 
maximalen starken Enddruck ausgesetzt bleiben muß, und es zeigt 
die Praxis zur Genüge, daß Nietvorrichtungen, welche dieser 
Forderung nicht entsprechen, nie eine vollkommene Nietarbeit liefern. 

Bis heute sind bei der transportablen Nietmaschine im 
wesentlichen drei Methoden zur Pressung von Nietköpfen an- 
gewendet worden, und zwar die rein hydraulische, die rein 
pneumatische und die rein elektrische Methode. Als 
vierte ist in neuester Zeit von der Maschinenfabrik Oerli- 
kon eine gemischte, als ,elektro-hydraulisch* zu bezeich- 
nende Methode eingeführt worden. ] 

Die rein bydraulische Nietung hat infolge der Inkompressi- 
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bilität der Druckflüssigkeit den Vorteil, daß der für eine be- | 


stimmte Nietstirke notwendige maximale Enddruck starr und je 
nach der Steuerung der Maschine auch beliebig lange auf der 
gepreBten Niete gelassen werden kann. Sie erfordert aber neben 
den eigentlichen Nietmaschinen kostspielige Vorwerke und Anlagen 
wie Kompressoren, Akkumulatoren, sowie oft weit verzweigte 
Hochdruckleitungen, die einerseits sehr hohe Anschaffungskosten 
bedingen und anderseits dem Einfrieren, Undichtwerden und 
Schweißen unterworfen sind und so eine ständige Quelle für 
Störungen aller Art bilden. Drittens nehmen alle diese Hilfs- 
einrichtungen Räumlichkeiten in Anspruch, welche oft vorteilhafter 
ausgenutzt werden könnten. 

Das pneumatische Verfahren hat infolge der Elastizität der 
Preßluft den Nachteil, daß der Enddruck federnd auf der Niete 
lastet. Zusammenzunietende Bleche und Platten können, wenn sie 
nicht passend aufeinanderliegen und Zwischenräume freilassen, die 
Nieten wieder strecken, obschon man auch hier den Enddruck 
wie bei der rein hydraulischen Methode beliebig lange auf der 
Niete lassen kann. Die pneumatische Nietmaschine erfordert aber, 
wie die hydraulische, weitläufige und kostspielige Vorwerke. 

Die rein elektrische Nietmethode endlich, wie solche bis jetzt 
bekannt war, bietet den Nachteil, daß der Enddruck nur vorüber- 
gehend auf der Niete lastet. Die Zeit, während der die in einer 
Schwungmasse angehäufte Energie zum Pressen der Nietköpfe 
vernichtet wird, genügt für vollkommene Nietung nicht, da die 
Nieten nicht so rasch erkalten; die großen Vorteile dieses Ver- 
fahrens beruhen in den niedrigen Anschaffungskosten, da keine 
weiteren Hilfsanlagen dafür erforderlich sind, und in der bequemen 
elektrischen Kraftverteilung, bezw. der leichten Transporttähigkeit 
der ganzen Anlage. 
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Der Gedanke, eine Nietmaschine zu bauen, die die Vorteile 
der rein hydraulischen mit denjenigen der rein elektrischen Methode 
in sich vereinigt und die Nachteile der erwähnten Systeme ver- 
meidet, hat zur Ausführung der im nachstehenden beschriebenen, 
patentierten elektro-hydraulischen Nietmaschine der Maschinen- 
fabrik Oerlikon geführt. 

Die Maschine besitzt einen Ständer aus Stablguß, der normal 
für Maultiefen von 500 bis 2000 mm und Maulweiten von 350 
und 400 mm ausgeführt wird. Der untere Arm des Ständers 
trägt vorn das fixe Nietwerkzeug, wogegen der obere Arm als 
Pumpenkörper ausgebildet ist und vorn den in seinem Innern 
mit einer Gußhülse ausgekleideten Preßzylinder z trägt. Der 
Preßkolben ist aus Stahl hergestellt und als Differential- 
kolben ausgebildet. Der effektive Durchmesser des Preß- 
kolbens beträgt 160 mm, derjenige des Differentialkolbens 
140 mm. Die Kolbengeschwindigkeiten beim Auf- und Ab- 
wärtsgang verhalten sich somit wie 4,3:1. Oben und unten 
ist der Preßkolben durch Ledermanschetten abgedichtet; er 
ist gegen Drehung durch eine Vertikalführung gesichert 
und unten als Werkzeughalter ausgebildet. Letzterer Teil 
ist um 70 mm exzentrisch gegen die Mittellinie des Kolbens 
nach vorn versetzt, um zu ermöglichen, daß Nietköpfe mög- 
lichst nahe an den Schenkeln von Profileisen gepreßt werden 
können. 

Das im oberen Arm untergebrachte Reservoir r dient 
zur Aufnahme der Druckflüssigkeit, bestehend aus 40 bis 
45°/, wässerigem Glyzerin, dessen Gefrierpunkt bei — 17° 
resp. — 25°C liegt. Nach außen ist das Reservoir mit einem 
luftdicht angepaßten Schwimmer abgeschlossen, um das Ar- 
beiten der Maschine in jeder beliebigen Stellung zu ermöglichen. 

Die Pumpe p ist eine Differential-Kolbenpumpe, deren Pumpen- 
körper als ein Teil des Maschinenständers mittels Metallbüchsen 
ausgebüchst ist. Sie macht 170 Hübe von 40 mm in der Minute 
und liefert minutlich 8,51 Flüssigkeit. Der aus Stahl hergestellte 
Pumpenkolben ist durch ein Führungsstück, das sich zwischen 
zwei Gleitbalken bewegt, mit den beiden Kurbelstangen verbunden. 
Unten im Pumpenkörper ist auf der einen Seite das Saugventil, 
auf der anderen das Druckventil eingebaut, beide durch ent- 
sprechenden Federdruck belastet. 

Einer der wichtigsten Teile der Maschine ist die Steuerung s. 
Diese ist als Kolbensteuerung ausgeführt und besteht aus dem 
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Fig. 527. Z. A.: Hartlöten mit Hilfe der Barthelschen Gebldselampen. 


Steuerkörper aus Phosphorbronze mit den Verbindungskanälen und 
einem Steuerkolben, der durch einen Steuerhebel betätigt wird. 


| Der Kolben ist voll und genau passend in den Steuerzylinder ein- 





geschliffen. Durch die Steuerung wird der Gang der Druckfliissig- 
keit reguliert, wobei die Bewegung des Preßkolbens derjenigen 
des Steuerhebels folgt. Letzterer hat seinen Drehpunkt am Maschinen- 
ständer und ist nach vorn verlängert, um auch von vorn betätigt 
werden zu können. 

Durch ein unten am Steuerkörper angebrachtes Druckein- 
stellventil v kann der Kolbendruck für eine bestimmte Nieten- 
stärke entsprechend eingestellt werden. Dieses Ventil wirkt gleich- 


| zeitig als Sicherheitsventil, indem die Einstellskala nur bis zum 


maximalen Nietschaft-Durchmesser reicht und durch das Ventil der 
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Druckgang gegenüber dem Leergang abgeschlossen wird, so daß beim 
Überschreiten eines eingestellten maximalen Druckes die aus 
dem Ventil entweichende Druckflüssigkeit in den Leergang ab- 
fließen kann. 

Die Saug- und Druckleitungen bestehen aus Kupferröhren. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch einen auf dem 
Ständer montierten Elektromotor unter Zwischenschaltung eines 
Schneckengetriebes. Die zwischen Motor und Schneckengetriebe 
eingeschaltete Kupplung ist eine Kreuzscheibenkupplung ohne jegliche 
Schraubenverbindungen; es kann somit der Motor bequem durch 
einen anderen ersetzt werden. Das Anlassen des Motors geschieht 
mittels eines auf dem Ständer montierten Schalters. Zur Bewegungs- 
übertragung von der Schneckenradwelle auf die Pumpe dienen 
zwei Kurbelstangen k. 

Der Aufhiingebúgel b mit mechanischem Antrieb ist aus 
Stahlguß und oben mit einem Aufhängering "versehen. Er ist um 
den im Stahlgußständer befestigten Drehzapfen beweglich und 
zwar mittels eines Handrades und einer Schnecke, die in ein auf 
den Drehzapfen aufgekeiltes Schneckenrad eingreift. Außen am 
Drehzapfen ist ein weiterer Aufhängering befestigt. Die Maschine 
kann somit leicht in jede gewünschte Lage gebracht werden, was 
für eine Nieteinrichtung von großer Wichtigkeit ist. Der Bügel 
kann auch als Hufeisenbügel h ausgeführt werden. 

Eine weitere, sehr günstige Arbeitslage der Maschine hat 
sich auf dem Arbeitsplatze gefunden; es ist diejenige nach Fig. 2, 
wobei aber die Maschine am Bügel hängt und um 180° um den 
Aufhängedrehzapfen gedreht ist, der Motor und der Preßkolben 
also unten zu liegen kommen. 
von oben eingesetzt und der Kopf unten aufgepreßt, eine 
sehr bequeme Nietweise, die in vielen Fällen gerade infolge 
der leichten Handhabung der Maschine angewendet werden 
wird. 

Die Figuren zeigen Maschinen, die gebaut sind für 
einen Kolbendruck von 40 bis 48 Tonnen, eine Kolbenge- 
schwindigkeit von 0,42 m pro Minute abwärts und 1,8 m 
pro Minute aufwärts, bei einem Kolbenweg von 60 mm. 

Die Motorleistung beträgt 4 PS bei 1420 Touren, für Dreh- 
strom von 240 Volt verkettet und 50 Perioden. Der maxi- 
male Schaftdurchmesser der Nieten kann 23 mım erreichen. 

Ein größeres Modell wird für einen Kolbendruck von 
70 bis 80 Tonnen, für entsprechend größere Nietdurchmesser, 
gebaut. 

Der Arbeitsgang der Maschine ist folgender: 

Die Pumpe p saugt die Druckflüssigkeit teils aus dem 
Leerlauf, teils aus dem Reservoir und fördert sie nach der 
Steuerung. Hat die Flüssigkeit das Saugventil passiert und 
bewegt sich der Pumpenkolben abwärts, so nimmt sie ihren Gang 
durch das Druckventil, wobei alsdann die eine Hälfte über den 
Pumpenkolben, die andere zur Steuerung geleitet wird. Beim 
Aufwärtsgang des Kolbens wird die über demselben befindliche 
Flüssigkeit ebenfalls nach der Steuerung geführt. Von hier aus ist 
der Lauf der Druckflüssigkeit bei den verschiedenen Stellungen 
des Steuerhebels der folgende: 

1. Steuerhebel in der Tiefstlage. Die Flüssigkeit wird über 
den Druckkolben geleitet. Die unter dem Kolben befindliche 
Flüssigkeit geht durch die Steuerung in den Leergang und von 
dort ins Reservoir. Der Nietstempel wird gesenkt. 

2. Steuerhebel in der Höchstlage. Die Druckflüssigkeit wird 
unter den Kolben geführt; derselbe hebt sich und verdrängt die 
Flüssigkeit, die sich über dem Kolben befindet; diese fließt durch 
die Steuerung in den Leergang und in das Reservoir. Da der 
Preßkolben zur Erreichung einer größeren Hebe- als Senkgeschwin- 
digkeit als Differentialkolben ausgebildet ist, so ist das Flüssig- 
keitsvolumen über dem Kolben größer als dasjenige unter dem 
Kolben und der Schwimmer im Reservoir wird somit steigen. Im 
Augenblicke, in dem der Kolben seine Höchstlage erreicht, öffnet 
er eine zum Reservoir führende Leitung, so daß bis zur nächsten 
Betätigung des Steuerhebels die Flüssigkeit einen Kreislauf be- 
schreibt. 

Die Steuerung gestattet, den Enddruck beliebig lang auf die 
Niete wirken zu lassen. Der nur in einer Richtung laufende Motor 
braucht während des Nietens nicht ausgeschaltet oder umgesteuert 
zu werden. Es genügt für die Handhabung der Maschine die 
Manipulation am Steuerhebel. 

Wie schon erwähnt, wird die Maschine in zwei Größen ge- 
baut, die eine für 40 bis 48, die andere für 70 bis 80 Tonnen 


Die Niete wird in dieser Lage | 
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Kolbendruck, mit Gestellen von beliebiger Maulweite und Maul- 
tiefe. Das Gewicht des kleinsten Modells beträgt ca. 1200 kg. 

Die erste elektro-hydraulische Nietmaschine ist seit Ende 
September 1908 in einer größeren Eisenkonstruktions -Werkstätte 
der Schweiz im Betriebe. Schon nach einigen Tagen ununter- 
brochenen Ganges konnten ganz nennenswerte Betriebsergebnisse 
konstatiert werden. So wurden z. B. in zehn Stunden mit drei 
Mann zirka 1000 Nieten von 20 mm Schaftdurchmesser gepreßt, 
wihrend sonst in der gleichen Zeit fiir maximal 500 Nieten 
fünf Mann nötig wären. Dabei ist zu bemerken, daß vorgesehene 
zweckentsprechende Einrichtungen zum raschen Wärmen der Nieten 
noch fehlten, was den Gang der Arbeiten erbeblich hemmte. 

Es sei noch erwähnt, daß die Maschine auch zum Stanzen 
verwendet werden kann, konnten doch mit der Maschine für 
40 Tonnen Druck Löcher bis 21 mm in Bleche von einer Dicke 
bis 12 mm gestanzt werden. 


Berechnung und Konstruktion eines stehenden 


Verbund-Kompressors. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen, 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 41 und Abbildung, Fig. 531.) 
Es sei die Aufgabe gestellt: Es ist ein stehender Kom- 
pressor für eine stündliche Luftmenge von 122 cbm und einen 


Kompressionsüberdruck von 10 at. zu entwerfen, dessen Touren- 
zahl mit Rücksicht auf direkte Kuppelung mit einem mäßig rasch 
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Fig. 628. Z. A.: Hartliten mit Hilfe der Barthelschen Gebläselampen. 


laufenden Elektromotor auf n = 400 pro Minute festgelegt ist. 

Um den Kraftbedarf möglichst zu verringern und einen 
hohen volumetrischen Wirkungsgrad zu erzielen, wird zweistufige 
Kompression mit Zwischenkiihlung auf die Ansaugtemperatur 
gewählt. Die gleichmäßige Verteilung der Kompressionsarbeit auf 
beide Zylinder erfordert die gleiche Teilung des Spannungsver- 
hältnisses, so daß im Niederdruckzylinder (bei einem Enddruck 


von 11 at. abs.) auf /11= 3,31 at. komprimiert wird und im 
Hochdruckzylinder von 3,31 at. auf 11 at. 
Der volumetrische Wirkungsgrad A kann gesetzt werden: 
1 


re a E 


worin z eine durch Versuche an ähnlichen Ausführungen ge- 
fundene Erfahrungsziffer bedeutet, m das Verhältnis des schäd- 
lichen Raumes zum Hubvolumen des Niederdruckzylinders, p, und 
Pa Anfangs- und Endspannung der Luft im Niederdruckzylinder 
und k den Exponenten der Kompressionskurve darstellt. 

Mit m = 0,02, p, = 1 at., p, = 3,31 at. (bei einstufigem 
Kompressor wäre ps = 11 at. einzusetzen), k = 1,3 und z = 0,85 


erhält man: 
1 


1,3 
1 = 0,85 (1 — 0,02 (eg = i} = 0,85 - 0,97 = 0,83. 


Wahlt man, um die mittlere Kolbengeschwindigkeit Cm nicht 
höher als 1,5 bis 2 m/Sek. zu bekommen, den Kolbenhub 
S = 125 mm, entsprechend einer mittleren Kolbengeschwindigkeit: 


S-n 0,125 -400 
— — Ké EEE — Be, IR .9 
0m = > 1,66 m/Sek 


— 


so ergibt sich die Fläche des einfach wirkenden Niederdruck- 
kolbens aus: 


Q 

* —F,-S-n-d 
60 F,-S-n 
en ee Sees 
"760 -0,125 - 0,83 - 400 


Der Zylinderdurchmesser ist also: 


= 0,0490 qm = 490 qcm. 


E: = 490.2 = 250 mm. 


Da das Spannungsverhältnis = /11 = 3,31 angenommen war, 
ist auch das Verhältnis der Kolbenfliichen: 


| 
oe, 3,31” 
und die Fliiche des Hochdruckkolbens ist: 
490 
Fh => 3,31 = 147 gem. 


Der kleine Kolben erhält also den Durchmesser : 
en 
Dy = Y-; * 185 mm. 
Fr 


Sollten mit diesem Kompressor andere Überdrücke, z. B. 
4, 6 und 8 at. erzielt werden, so könnten in der oben angegebenen 





Fig. 529. Z. A.: Hartlöten mit Hilfe der Barthelschen Gebläselampen. 





Weise die Endspannungen im Niederdruckzylinder, die volu- 
metrischen Wirkungsgrade und, da die Zylinderdimensionen jetzt 
gegeben sind, die zugehörigen Luftmengen berechnet werden. 
Man erhält folgende Werte: 














Kompressionsüberdruck in at. 4 6 8 














2,23 | 2,64 | 8,00 
0,86 | 0,85 | 0.84 
126 : 125 , 123 


Endspannung im Niederdruck-Zylinder in at. . 

Volumetrischer Wirkungsgr. . er, 

Luftmenge in cbm/Stde. . 
Kraftverbrauch. 


Um den Kraftverbrauch des Kompressors festzustellen, kann 
der mittlere indizierte Druck im Niederdruckzylinder berechnet 
werden aus der Beziehung: 

k 
E | 


k Pe’ 
= We (2) 
15-1 
1,3 


AE a 





GE ST er Tae 


Der Kraftbedarf des Niederdruckzylinders kann dann be- 
rechnet werden aus: 





Bas Pm: Cm 
ege, EA 27 
Ni 75-2 
490 - 1,4 - 1,66 
Pili TA E ET ` 
N; OR 
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Da der Kraftbedarf gleichmäßig auf beide Zylinder verteilt 
ist, kann er für die zwei Zylinder gesetzt werden: 


N; = 2- 7,6 = 15,2 PS. 


Mit einem mechanischen Wirkungsgrad von 0,8 ergibt sich 
dann der effektive Kraftbedarf zu: 


_ 15,2 


Kühlwassermenge. 


Um die erforderliche Wassermenge für Zwischenkühlung zu 
berechnen, ist zunächst die Temperatur t, der aus dem Nieder- 
druckzylinder austretenden Luft zu bestimmen. Diese werde mit 
der Temperatur t, = 20° C, also der absoluten Temperatur 
T, = 273 + 20 = 293° angesaugt. Dann ist die absolute End- 
temperatur zu berechnen aus: 

k—1 
e (P=) j 
To Ww o 

Wird wieder k = 1,3 gesetzt, so ist mit p, = 1 at. Anfangs- 
spannung und p = 3,31 at. Endspannung: 
1,8—1 


ER. — 8860 €. 


A = 2 
T, os i 


Daraus ergibt sich: ` 
te = T, — 273 = 386 — 273 = 113° C. 


Das spezifische Gewicht der Luft bei p = 1 at. ergibt sich 
aus der Zustandsgleichung der Gase zu: 


_ 10000 
i= T 0 
Mit R (Gaskonstante) = 29,3 ist 
10000 
En EPIA, E AN 
Y= 993.298 1,16 kg/cbm 


Also ist das Gesamtgewicht der Luft: 

G = 122 . 1,16 = 142 kg/Stde. 

Um im Zwischenkühler eine Rückkühlung auf die Ansaug- 
temperatur, also von t, = 113° auf t, = 20% zu erreichen, sind 
der Luft zu entziehen: 

Q =G- cp: (te — t) WE. 

Darin bedeutet cp die zur Abkühlung (bezw. Erwärmung) 
von 1 kg Luft um 1% C erforderliche Wärmeentziehung (bezw. 
Wärmezufuhr), wenn, wie es hier der Fall ist, der Druck der 
Luft im Zwischenkühler konstant bleibt. 

Mit cp = 0,2375 ist: 

Q = 142 . 0,2375 (113 — 20) = 3130 WE. 

Werden diese durch W Liter Wasser von tw= 10% C auf- 
genommen, wobei sich das Kühlwasser auf tw’ erwärmt, so ist die 
durch das Wasser aufgenommene Wärme: 

W 3 (te > tw) . 

- Gestatten wir eine Erwärmung des Wassers um höchstens 
20°, also auf ty’ = 30%, so ist die Kühlwassermenge zu berechnen 
aus der Gleichsetzung der von der Luft abgegebenen und vom 
Kühlwasser aufgenommenen Wärmemengen: 


Q = W el — tw); 3130 = W . 20, 
3 
W= SE = 156,5 kg/Stde. 


Kühlfläche des Zwischenkühlers. 


Die oben berechnete, vom Wasser aufzunehmende Wärme- 
menge Q = 3130 WE wird durch eine Kühlschlange von 50 mm 
lichter Weite auf das Wasser übertragen, das die Schlange um- 
spúlt. Von den F qm Kühlfläche übertrage jeder qm stündlich 
eine Wärmemenge von k WE bei 1° Temperaturdifferenz zwischen 
Luft und Wasser. Bei einem mittleren Temperaturunterschied 


von tm? werden also: 
Q=F-k-tm WE 
übertragen. Darin kann für einen Gegenstrom - Kühler gesetzt 


werden: 











1n (113 — 80) 
"\20— 10 
— 350, 


a) (ty — te) _ (118 — 30) — (20 — 10) 
SN E e 
(ee) 


tm 





BERG. 
- 1883 
Wird eine einzige Kühlschlange von 50 mm lichter Weite 
gewählt, deren Querschnitt also: 
A7. 
ARA -=19,6 qem 
ist, so wird, wenn sich der Hochdruckkolben mit einer mittleren 


ae = 1,66 m/Sek. bewegt, sekundlich eine 
Luftmenge Fn + Cm = 143,1 - 1,66 mit einer Geschwindigkeit w 
durch die Kühlschlange gesaugt. Es gilt also die Beziehung: 
143,1 - 1,66 = 19,6 - w. 
Also ist die Luftgeschwindigkeit: 
_ 143,1 - 1,66 
KSE Cd ER 
Nach der „Hütte* kann der Wiirmeiibertragungskoeffizient 
gewählt werden zu: 
k = 2 + 10 Yw = 2 + 10 /12,1 = 36,7 WE, 
dann ist die erforderliche Kühlfläche : 
_ 3130 
86,7 - 85 


Geschwindigkeit: Cm = 


— 12,1 m/Sek. 


= 2,45 qm. 


Durchgangsquerschnitt der Ventile Fig. 531. 


1. Niederdruckzylinder. In den Saug- und Druck- 
ventilen betrage die größte Luftgeschwindigkeit Wmax = 20 m/Sek. 
Die größte Kolbengeschwindigkeit ist: , 

T zg 
Cmax = Cm * > = 1,66 - = 2,6 m/Sek. 

Das größte Luftvolumen, das sekundlich durch den Nieder- 
druckkolben angesaugt werden kann, ist also Fn- Cmax. Durch- 
strömt es den Ventilquerschnitt f, mit 20 m Geschwindigkeit, 
so ist: 

Fn - Cmax = f, : 29 
RIA 
> 

Wählt man auf der Saug- und Druckseite je zwei Ventile 
vom lichten Durchmesser d im Sitz, bei denen der Durchgangs- 


querschnitt durch Nabe und Rippen um etwa 35°/, verengt ist, 
so ist: 


— 64 gem. 
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Fig. 530. Z. A.: Hartlöten mit Hilfe der Barthelschen Gebläselampen. 

2. Hochdruckzylinder. Wählt man auch hier die 
größte Luftgeschwindigkeit Wmax = 20 m/Sek., so ist der erforder- 
liche Durchgangsquerschnitt "der Ventile zu berechnen aus; 

Ra: Gass = fy’ > Wmax 
pies oe, aR 
i 20 





= 18,6 qcm. 


E EE EE eee eC OO 


Nimmt man je 2 Ventile auf der Saug- und Druckseite und 
die Verengungsziffer = 0,65, so ist der lichte Durchmesser der 


Druckventile: bigs en 
Ji _18,6-4 y 45 mm. 
2-0,65-2 


Die Triebwerksteile sind mit folgenden Kolbenstangen- 
kriiften zu berechnen. Auf der Niederdruckseite beträgt der 
größte Kolbenüberdruck, wenn die Ventilwiderstände nicht be- 
rücksichtigt werden, 3,31 — 1 = 2,31 at, auf der Hochdruckseite 
11 — 1 = 10,0 at: die größten Kolbenstangenkräfte sind auf der 
Niederdruckseite: 

Pa = Fn : 2,31 = 490 - 2,31 = 1130 kg 
und auf der Hochdruckseite : 
P, = Fr : 10,0 = 147 - 10,0 = 1470 kg. 


Rohranschlüsse. 


Da die Reibungsverluste, 
also auch die Druckverluste 
proportional der Länge der 
Rohrleitungen und ferner pro- 
portional dem Quadrat der 

Luftgeschwindigkeit sind, 
wählen wir die mittlere Ge- 
schwindigkeit im Saugrohr des 

Niederdruckzylinders 
œ~ 20 m/Sek., in der langen 
Druckleitung des Hochdruck- 
zylinders 15 m/Sek. Dann 
kann die Saugleitung wie eben 
der Ventilquerschnitt berech- 
net werden aus: 


Pu Cn == 205 
der Saugrohrquerschnitt ist: 
Fa: €m _ 490- 1,66 





ee cages ra 
== 41 qcm. 
Der Rohrdurchmesser : 
. Fig. 531. Z. A.: Berechnung und Konstruk- 
41-4 tion eines stehenden Verbund - Kompressors. 


Der Druckrohrquerschnitt ist: 


Fy: Cm 147-1,66 ` 
fa = == == 16,4 gem 


und der Durchmesser: 
dis y = © ~ 50 mm. 


Konstruktion des Kompressors. 


Hoch- und Niederdruckzylinder (Dn und Dn) des von Weise & 
Monski in Halle a. S. gebauten, auf Taf. 41 dargestellten 
Zweistufen-Kompressors bestehen samt den Kreuzkopfführungen 
aus einem einzigen Gußstück, das auf einem die Triebwerks- 
teile umschließenden Gehäuse ruht. Die Zylinder werden von 
einem Behälter 1 umgeben, dem das Kühlwasser von unten 
zugeführt wird. Das erwärmte Wasser fließt oben ab. Dadurch 
werden zugleich die Zylindermäntel, der die Saug- und Druck- 
ventile aufnehmende Ventilkasten m m,, sowie der aus einer 
Kupferschlange n von 50 mm lichter Weite und 1 mm Wand- 
stärke bestehende Zwischenkühler wirksam gekühlt. 

Die Luft wird bei a durch die 70 mm weite Leitung an- 
gesaugt und gelangt durch die Saugventile b in den Nieder- 
druckzylinder; die auf etwa 3,3 at. verdichtete Luft wird durch 
die Druckventile e dem Zwischenkühler zugeführt, aus dem 
sie den Saugventilen d des Hochdruckzylinders zuströmt. Die 
auf den gewünschten Überdruck von 10 at. verdichtete Luft 

wird durch die Druckventile e in die 50 mm weite Druckleitung p 
ausgestoßen. 

Die nach Abnahme des oberen Deckels leicht zugänglichen 
Ventile (s. Fig. 531) bestehen aus Stahlblättchen von sehr geringer 
Stärke, die durch Spiralfedern von rechteckigem Querschnitt be- 
lastet werden. 

Bei den Saugventilen (Fig. 531 Skz. 1) sitzen die Federn d 
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in einer Eindrehung am Boden des Ventilsitzes a, der in den | 


Boden des Ventilkastens eingeschraubt ist, und driicken die Stahl- 
plättchen e an den Ventilfiinger b an. Die Führung des Ventils 
erfolgt an den Rippen r des Sitzes. ` 

Bei den Druckventilen (Fig. 531 Skz. 2) werden die Stahl- 
plättehen c an den Rippen des Führungsstückes d geführt und 
durch die im Aufhalter h sitzenden Spiralfedern f an den Sitz a 
gedrückt. Beim Zusammenbau des Ventils ist darauf zu achten, 
daß die Rippen des Aufhalters h über denen des Führungsstückes d 
sitzen, damit der Luftstrom ungestört austreten kann. 

Das allseits geschlossene, das Triebwerk umgebende Gehüuse 
ist so hoch mit einem leicht flüssigen Mineralöl gefüllt, daß die 
Muttern der Pleuelstangen-Schrauben bei unterer Totlage um 
etwa 20 mm eintauchen. Während des Betriebes wird infolge- 
dessen das Öl im Gehäuse herumgeschleudert und schmiert die 
Kolben, Kreuzköpfe und Kurbelzapfen, so daß die Verwendung 
besonderer Schmiergefüße wegfällt. Sämtliche Zapfen der ge- 


Rücksicht auf Heißlaufen sehr lang gehalten. 

Der Antrieb kann wegen der hohen Tourenzahl durch einen 
direkt gekuppelten, mäßig schnell laufenden Elektromotor erfolgen. 
Um das Herausspritzen von Öl aus dem Gehäuse nach der Motor- 
Seite zu verhindern, wird hier die Welle durch eine Stopfbüchse s 
abgedichtet, die zweiteilig hergestellt ist, um die Packung leicht 
ersetzen zu können. 





Fig. 532. 
Fig. 532 u. 533. Z. A.: Der selbsttätige Azetylenapparat System Dietlein. 


Der selbsttätige Azetylenapparat 
System Dietlein. 
(Mit Abbildungen, Fig. 532 bis 534.) 


Der vom „Deutschen Azetylen-Verein* geprüfte Azetylen- ` 
Apparat System Carl Dietlein Fig. 534, besteht aus einem | 


Wasserbassin A, der Gasglocke B mit seitlicher Führung und 
dem Reiniger C. 


durch Verschlüsse gasdicht abschließbare Entwicklungskammern P, F,, 


Die Karbidmulden sind in einzelnen kleine Abteilungen geteilt, 
die vom Wasser nacheinander überschwemmt werden. Das Gas- 
entnahmerohr O ist am unteren Ende zu einem Wassersack aus- 
gebildet und mit einem Hahn zum Ablassen des Kondenswassers 
versehen. 

In der Mitte der Gasglocke befindet sich das zugleich zur 
Führung derselben dienende Sicherheitsrohr A, aus dem etwa zu 
viel erzeugtes Gas entweicht. Das Sicherheitsrohr ist über das 
Dach des Apparatehauses ins Freie zu führen. Der an die Haupt- 
leitung O anzuschließende Reiniger wird von der Muffe P an die 
Gasleitung angeschlossen, die durch den Haupthahn S abstell- 
bar ist. 

Die Inbetriebsetzung des Apparates erfolgt in der Art, 
daß das wagrecht aufzustellende Wasserbassin bei geöffneten Ent- 
wicklern und geöffnetem Kondenshahn bis zum Rande mit Wasser 


‚ gefüllt wird; die Luft wird dabei ausgetrieben und nachdem 
_ dieses geschehen, ist der Kondenshahn zu schließen. Hierauf gießt 
kröpften Welle sind entsprechend der hohen Umlaufzahl mit 


man in beide Abteilungen des Wasserzulaufkastens Wasser, bis 
dasselbe in einem Strahl in die geöffneten Entwickler fließt. Auch 


| füllt man die Karbidmulden knapp bis zur Hälfte — nicht mehr — 





mit Karbid, schiebt sie dann wagrecht ein und bringt die Ver- 
schlüsse an. An dem Siphonheber wird ein Hahn geschlossen 
und durch den geöffneten anderen Hahn Wasser angesaugt. Man 
läßt nun das durch diesen Hahn eintretende Wasser in die ent- 


_ sprechende Wasserkammer laufen, womit die Gasentwicklung be- 


Fig. 533. 
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ginnt und die Gasglocke in die Höhe 
steigt. 

Der Wasserlauf aus dem Heber 
hört selbsttätig auf, sobald derselbe 
aus dem Wasser gehoben ist und be- 
ginnt wieder mit Sinken der Glocke 
und Eintauchen des Hebers. Dieses 
Spiel wiederholt sieh ständig, wobei 
jedoch eine Entzündung zu vermeiden 
ist. Der Sicherheit wegen wird diese 
Operation ein zweites Mal wiederholt. 
Die im Reiniger wie in der Gasleitung 
noch vorhandene Luft wird vor dem 
Anzünden der Brenner durch einen 
Gummischlauch vom entferntesten 
Hahne der Gasleitung ins Freie geführt. 

Im Betrieb gelangt das bei nie- 
dergehender Glocke aus dem Siphon- 
heber heraustretende Wasser in den 
Entwickler und überschwemmt nach- 
einander die einzelnen Karbid-Abtei- 
lungen. Ist der Inhalt eines Entwicklers 
verbraucht, so ist dies daran zu er- 
kennen, daß sich die betreffende Hälfte 
des Wasserzulaufkastens K mit Wasser 
füllt, das, die Zwischenwand über- 
steigend, in die zweite Kammer fließt und so den zweiten Ent- 
wickler in Betrieb setzt. Dies kann auch durch Schließen des einen 
und Öffnen des zweiten Siphonheberhahnes erreicht bezw. be- 
schleunigt werden, es soll nur stets ein Hahn des Siphonhebers, 
niemals aber beide Hähne zugleich geöffnet werden. 

Vor jedem Herausnehmen einer Karbidmulde fülle man zu- 
erst das Wasserbassin bis zum Rande auf, schiebe ein flaches 


- Gefäß unter die Karbidkammer, schraube diese langsam auf, füge 
Im unteren Teile des Wasserbassins A befinden sich zwei | 


die zur Aufnahme je einer Karbidmulde E, E, dienen. Von jeder ` 


dieser Kammern führt ein über den höchsten Wasserspiegel hinaus- 
ragendes Gasrohr N, N, das Gas in die Gasglocke B. 

Auf diesen Rohren befinden sich als Wasserverschluß Ab- 
sperrschwimmer D, D,, die das Zurücktreten von Gas aus der 
Gasglocke in die Entwickler verhindern. An der unteren Kante 





der Absperrschwimmer sind dann eine größere Anzahl Löcher, 
durch welche das Gas in kleineren Blasen durch das Wasser ge- | 


zwängt und dadurch gründlich gewaschen wird. 

An der Gasglocke wurde ein Siphonheber vorgesehen, der 
beim Sinken der Gasglocke Wasser zu dem geteilten Wasser- 
zulaufkasten K am Wasserbassin führt, das dann durch die um 
die Entwickler herumgelegten und gleichzeitig einen Wasserver- 
schluß bildenden Wasserzulaufrohre L; L, in die Entwickler 
gelangt. 


‚ festgestellt werden. 


die ausgewaschene, getrocknete, knapp zur Hälfte — nicht mehr — 
gefüllte Karbidmulde wagrecht wieder ein und bringe den Ver- 
schluß an. Der Apparat ist dann für einige Zeit wieder betriebs- 
bereit. 

Die Entwicklermulden sollen frühestens eine halbe Stunde 
nach deren vollständigen Überschwemmung geöffnet werden, auch 
sollen die Kammern nicht geöffnet stehen bleiben, selbst dann 
nicht, wenn der Apparat außer Betrieb ist. 


Allgemein ist schließlich noch zu beachten, daß man 
bei Azetylen-Apparaten das Apparatehaus nie mit Feuer, Licht 
oder brennender Zigarre betreten darf. Ebenso ist Unbefugten der 
Zutritt zu verbieten. 

Undichtigkeiten an der Gasleitung sollen nicht durch Ab- 
leuchten, sondern durch Bepinseln der Leitung mit Seifenwasser 
Das Auftauen etwa eingefrorener Apparate 
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darf niemals durch gefahrbringende Mittel, wie glühendes Eisen, 
Lötlampen usw. erfolgen, sondern man verwende dazu zweckmäßig 
heißes Wasser. 

Das Karbid entwickelt sofort Gas, wenn es mit Wasser in 
Berührung kommt; das Karbid muß dieserhalb trocken aufbewahrt 
werden. Gedffnete Karbidgefige sind mit einem wasserdicht 
schließenden oder einem übergreifenden wasserdichten Deckel zu 
verseben, der die Aufschrift enthält: „Karbid gefährlich, wenn 
nicht trocken gehalten“. 

Im Apparateraum selbst dürfen nicht mehr als 500 kg Karbid 
aufbewahrt werden. Die Füllung des Reinigers ist je nach Gas- 
verbrauch jährlich einigemal zu erneuern. 


Zum Abschluß der vorstehenden Abhandlung ist in Fig. 532 
und 533 der Schieberstangenführungsbock einer Straßenlokomotive 
wiedergegeben, der unter Verwendung des vorstehend beschriebenen 
Azetylen-Apparates geschweißt wurde. Der Bruch des Bockes war 
in der aus Fig. 532 ersichtlichen Weise erfolg. Nach der 
Schweißung war, wie Fig. 533 erkennen läßt, von der Bruch- 
stelle nichts 
mehr zu sehen, 

d. h. die 
Schweißung 
war gelungen. 

In der- 
selben Weise 
wurden auch 
schon gebro- 
chene Dresch- 

maschinen- 
Schüttlerwel- 
len, ebenso 
Riemenschei- 
ben und andere 
Mascbinenteile 
geschweißt, ja 
es ist sogar 
schon ge- 
lungen, ein aus 
dem Zylinder 
einer Monski- 
Dampfpumpe 
ausgebroche- 
nes Gußstück 
in die Zylin- 





derwandung 

wieder einzu- 
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die Zylinder 
von ortsfesten 
Explosionsma- 
schinen und 
Automobilmotoren autogen geschweißt wurden, bedarf kaum noch 
einer Hervorhebung, da diese Tatsache allgemein bekannt ist. 

W. 
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Fig. 584. Z. A.: Der selbsttätige Azetylenapparal 
System Dietlein. 


Verschiedene autogene Arbeitsverfahren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 535 bis 537.) 


Das autogene Schmelz- oder Schneidverfahren, das be- 
kanntlich von der chemischen Fabrik Griesheim Elek- 
tron in Frankfurt a. M. ausgebildet wurde, berubt darauf, daß 
man bei einem leicht oxydierbaren Metall, z. B. Eisen, eine kleine 
Stelle mittels einer Heizflamme auf diejenige Temperatur bringt, 
bei der das Eisen im Sauerstoffstrom anfängt zu verbrennen. Als- 
dann leitet man reinen Sauerstoff unter hohem Druck aus einer 
relativ feinen Bohrung gegen diese erhitzte Stelle. Das Eisen 
verbrennt jetzt in dem Sauerstoffstrom unter lebhaftem Funken- 
sprühen, wobei die lebendige Kraft des Sauerstoffstrahles dazu 
benutzt wird, die geschmolzenen Massen zu beseitigen. Durch 
die Verbrennungswärme des im Sauerstofistrom verbrennenden 
Eisens werden die Nachbarteilchen an der Schmelzzone momentan 
derart schnell erhitzt, daß eine Wärmeableitung nicht stattfinden 








kann, und diese willkommene Erhitzung wird dazu benutzt, neue 
mit dem Sauerstoff in Berührung kommende Eisenteilchen fort- 
laufend auf Verbrennungstemperatur vorzuwärmen. Die zuerst 
erwähnte Heizflamme bleibt je nach dem Verwendungszweck des 
Verfahrens brennen oder aber sie kann auch, wie beim Löcher- 
bohren, während der Operation ausgelöscht werden. 


Das Löcherbohren mittelsSauerstoff wird durch Fig.585 
veranschaulicht, in der das Durchbohren eines 500 mm langen 
Stablblockes dargestellt ist. 


Das Durchbohren von Eisenmassen findet praktische Anwen- 
dung beim Aufschmelzen verstopfter Abstichlöcher an Hochöfen, 
ferner zum Aufschmelzen von Wind- und Schlackenformen sowie 
auch zum Öffnen des Abstichloches an Martinöfen usw. 


Der Apparat zum Durchbohren von Metailmassen ist seiner 
Aufgabe entsprechend naturgemäß möglichst einfach. 


Der Brenner besteht nach Art des Danielschen Brenners 
aus einem zentralen engen Rohr, das den Sauerstoff führt, und 
aus einem dieses umschließenden etwas weiteren Rohr, das das 
Heizgas zum Anwärmen des Materials fortleitet. Die beiden Rohre 
sind durch Schläuche mit zwei Reduzierventilen, die das Gas 
aus den Flaschen auf den erforderlichen Druck herabmindern, ver- 
bunden. 

Das Schneiden oder Schlitzen mittels Sauerstoff. 

Der chemisch-physikalische Vorgang beim autogenen Schneiden 
ist ganz derselbe wie beim Schmelzen. Die Verbrennung wird 
durch eine Heizflanıme fortlaufend eingeleitet, während der Sauer- 
stoff beim Weiterbewegen des Brenners das Material verbrennt, 
schmilzt und wegbläst, so daß ein schmaler Schnitt entsteht. 


Der Brenner entspricht im Prinzip dem zum Durchlochen 
von Metallmassen, nur ist er, seiner Aufgabe entsprechend, sorg- 
fältiger durchkonstruiert. Er wird entsprechend dem Verwendungs- 
zweck und der zu bearbeitenden Metalldicke entweder freihändig 
oder unter Zuhilfenabme einer maschinellen Führung fortbewegt. 


Der sog. vollständige Handschneidapparat besteht aus einer 
Flasche Sauerstoff mit zwei Reduzierventilen und einer Flasche 
Wasserstoff mit einem Reduzierventil. Von diesen Reduzierventilen 
führen Schläuche zu dem von Hand geführten Brenner. 


Der Handschneidapparat wird mit Vorliebe gebraucht, z. B. 
in Kesselschmieden und Apparatebauanstalten zum Ausschneiden 
der Abwicklungskurven von Blechen, von Mannlöchern und Stutzen- 
löchern, zum Abfassen der Stemmkante und zum Demontieren alter 
Kessel und Kesselteile; in Lokomotiv- und Maschinenfabriken zum 
Ausschneiden der Rahmenbleche für Lokomotiven und Tender, 
zum Ausschneiden der Augen an Kuppel- und Pleuelstangen, zum 
Ausschneiden von Kurbelwellen, in Schiffswerften zum Zupassen 
der Bleche und Profileisen an Ort und Stelle, zum Ausschneiden 
von Spantenblechen und Löchern in der Außenhaut, sowie auch 
besonders zum Entfernen havarierter Schiffsteile und zum voll- 
ständigen Zerlegen alter Schiffe; in Eisenkonstruktionswerkstätten 
und Brückenbauanstalten zum Ausschneiden geschweifter Knoten- 
bleche, Abschneiden, Ausklinken und Durchlochen von Profileisen 
jeglicher Art und Größe zum Demontieren alter Brücken eiserner 
Hochbauten usw. und in Stahlgießereien zum Abschneiden von 
Angüssen und verlorenen Köpfen besonders an schweren Stücken. 


Die chemische Fabrik Griesheim-Elektron liefert zur Aus- 
führung des Verfahrens zwei Handschneidapparate; diese 
werden vom Trägerwerk in Lübeck hergestellt. Der erste 
Apparat ist im stande, Materialdicken von 2 bis 50 mm und der 
zweite solche von 50 bis 250 mm, ev. auch von noch größerer 
Dicke zu durchschneiden. 


Bei der Konstruktion der Apparate war der Gedanke maß- 
gebend, dem bedienenden Arbeiter die Handhabung so leicht als 
möglich zu machen. Zu dem Zwecke sind die Arbeitsmanometer 
der Reduzierventile ähnlich wie bei den normalen Schweißapparaten, 
nach Blechstärken geteilt. Handelt es sich um besonders saubere, 
längere Schnitte und größere Dicken, so genügt die freihändige 
Führung des Brenners nicht mehr und man gibt dem Brenner 
eine zwangläufige Führung mit maschinellem Antrieb. Ein der- 
artiger Apparat zur Herstellung glatter Längsschnitte ist in 
Fig. 536 dargestellt. 


Zur Erzeugung von kreisrunden Schnitten, z. B. Flanschen, 
bedient man sich vorteilhaft eines Apparates nach Fig. 537. 


A a a 


Zur Herstellung schmiedeeiserner Rohre. 


Von E. Dolensky, Oberingenieur der Dellwik-Fleischer Wassergas 
G. m. b. H., Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 538 bis 540.) 


Für kleine Rohre werden neben Flußeisen Schweiß- 
eisen und Stahl verwendet. Für größere benutzt man dem- 
gegenüber wohl ausschließlich Flußeisen, das je nach der Her- 
stellungsart basisch oder sauer sein kann und dann stets in 
Blechform ausgewalzt ist. Als Rohrfabrikation bezeichnet man 
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Fig. 535. Z. A.: Verschiedene autogene ira: 


alsdann immer die Manipulationen darin bestehend, ein Blech in 
Zylinderform zu biegen und die so entstandene Naht durch Uber- 
lappung oder stumpfen Zusammenschluß auf irgend eine Art dicht, 
zuverlissig und fest in eins zu verbinden. 

Die Verbindung zweier Blechkanten kann, wie ich in meiner 
Broschüre: „Über große, feste und dichte eiserne Röhren“ des 
längeren auseinandergesetzt habe, auf verschiedene Arten erfolgen, 
doch wird die Zuverlässigkeit, Haltbarkeit und Festigkeit der 
Verbindung, entsprechend der Art der Herstellung, verschieden 
sein. Neben der Festigkeitsfrage wird aber auch die Kosten- 
frage stets ausschlaggebend wirken. 

Aus dem zusammengerollten Blech kann man auf kaltem 
Wege oder unter Anwendung von Hitze Rohre herstellen. Im 
ersten Falle hat man es in der Hauptsache mit der: 

Herstellung von Nähten auf kaltem Wege 
zu tun. 

Hierbei handelt es sich vor allem um die Längsnaht. Diese 


kann auf kaltem Wege zunächst mittels des sog. Falzens, d.i. | material, 


durch das Übereinanderbiegen der Blechkanten und ein nachtriig- 
liches weiches Verlöten ausgeführt werden. In den Skz. 1 bis 3 
Fig. 538 sind einige Beispiele fiir das Falzen wiedergegeben. 

Die Fergusonsche Verbindung ist eigentlich ein Zu- 
sammenpressen der Naht. Die beiden Blechkanten, die 
verbunden werden sollen, werden etwas gestaucht und durch 
ein Profileisen mittels hydraulischen Druckes nach Skz. 1 
bis 3 Fig. 539 zu einem Stiick verbunden. 

Eine viel angewandte Verbindungsform ist das Nieten 
von Nähten, das darin besteht, daß die überlappten Blech- 
ränder mittels Nieten in eines verbunden werden (Fig. 539). 

Im Prinzip unterscheiden wir zwischen überlappten und 
Laschennietung. Beide Nietungsarten zerfallen wieder in 
Unterordnungen, die durch die Anzahl der Nietreihen bestimmt 
werden, und unterscheiden wir deshalb weiter zwischen ein-, 
zwei- oder dreireihiger Nietung. Es ist wohl kaum erforderlich, 
an dieser Stelle alle Nietungsarten, wie sie in der Kesselfabri- 
kation vorkommen, in Skizzen vorzuführen, da sie in jedem 
Kalender zu finden sind. Dagegen sind die Festigkeitskoeffi- 
zienten von Wert. Man rechnet für: 


Einreihig überlappte Nietung . . y = 35 bis 60 olo 


Zweireihig versetzte überlappte Nietung . y = 70 bis 75 9/ 
Zweireihig überlappte parallele Nietung. 1 = 65 bis 20%), 
Dreireihig überlappte Nietung . . . . y = 72 bis 78%/, 
Einreihige Lappennietung. . . eb, 709%. 
Zweireihig versetzte Lappennietung E RS TBR ls 
Zweireihig parallele Geet e. = el, 
Dreireihige Lappennietung . . o a. ME Be Di 
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Der Festigkeitskoeffizient des geschwiichten Bleches in der 
Nabt ist natürlich nicht eine feststehende Größe für die betreffende 
Art der Nietung, da er von dem gegenseitigen Nietbestand ab- 
hängig ist. Die angeführten Werte entsprechen annähernd der 
vorteilhaftesten Einteilung. 


Im zweiten Falle handelt es sich um: 
Blechverbindungen mittels Hitze. 


Man unterscheidet im Prinzip zwei Blechverbindungen durch 
Hitze: das Löten und das Schweißen. 

Unterm Löten versteht man die Verbindung 
zweier Teile zu einem Ganzen unter Zuhilfenahme 
eines Lotguts, das in der Regel zwischen die beiden 
erhitzten Kanten des zu verbindenden Gegenstandes 
in flüssigem Zustande eingetragen wird und so die 
Naht tropfenweise ausfüllt. Als Lotgut (Lötmittel) 
kann man ein Metall, das entweder leichter schmelz- 
bar als das zu lötende Metall ist, benutzen, oder es 
wird zum Löten dasselbe Metall verwandt, aus dem 
der zu lötende Gegenstand besteht. 

Unter Schweißen versteht man eigentlich 
den Übergang von Adhision in Kohäsion, d. h. den 
Übergang aus dem klebrigen Zustande in den festen 
Zustand. Mit dem Schweißen kann also niemals ein 
Schmelzen eines Metalles verbunden sein, sondern 
es kann sich dabei stets nur um die Erhitzung bis 

zum Eintritt des klebrigen Zustandes, d. h. der 
Schweißhitze, handeln. Auf die Erhitzung hat dann 
stets noch ein intensives Zusammendrücken des 
im teigigen Zustande befindlichen Metalles zu folgen. 

Die harte Lötung, d.i. eine Lötung, wobei das Lot über 
Rotglut erhitzt werden muß, aber leichter schmelzbar ist, als das 
zu verbindende Material, besteht in der Hauptsache darin, daß 
man die von den Oxyden befreiten Blechkanten etwas überlappt 
und zwischen die Überlappung die benötigte Lotmenge im kalten 
Zustande einlegt. Durch die nachträgliche Erhitzung schmilzt das 
Lot in der Überlappung und füllt jeden freien Raum in der 
Überlappung im flüssigen Zustande gleichmäßig aus und bildet 
so, nachdem die Naht kalt geworden ist, eine dichte Verbindung. 

Die Lötung von Flußeisenblechen mittels Eisen, d. i. mit 
gleichwertigem Material, ist eigentlich ein Vergießen der 
Naht. Es ist dies das autogene Löten, welches fälsch- 
lich auch mit dem Namen „autogene Schweißung“ be- 
zeichnet wird. 

Bei diesem Verfahren werden die Kanten der aneinander- 
stoßenden Bleche mittels einer Stichflamme in den flüssigen Zu- 
stand gebracht und durch gleichzeitiges Eintropfen von Ergänzungs- 
das durch dieselbe Flamme von einer Eisenstange ab- 


Fig. 536. Z. A.: Verschiedene autogene Arbeitsverfahren. 


geschmolzen wird, zu einem Ganzen verbunden. 
Tropfen verbinden 
einem Stück. 

Daß es sich hier nicht um ein Schweißen, sondern um das 
blose Löten oder Zusammengießen handelt, beweist schon der 
Umstand, daß man auf diese Art auch unschweißbareEisen- 
sorten, selbst Gußeisen, verbinden kann. Ein schweiß- 
bares Eisen läßt sich freilich auch leichter autogen löten, als ein 


Die zugefügten 
sich mit den geschmolzenen Kanten zu 





unschweißbares, oder wenigstens solider lóten, da hierbei die 
flüssigen Eisenteile mit den festen Eisenteilen durch eine Schicht 
teigiger Teile, die die Verbindung besonders begünstigen, ver- 
bunden werden. 

Schmiedeeisen läßt sich bei einer gewissen Temperatur, bei 
der es sich im teigigen Zustande, der sogenannten Schweißhitze 
befindet, so kneten, daß sich die ursprünglich freien und von- 
einander getrennt gewesenen Teilchen zu einem Ganzen zusammen- 
ballen, d. h. das Eisen schweißt. Durch weitere Erhitzung geht 
das schweißwarme Eisen schließlich in flüssige Form über, was 
für den Schweißprozeß schon eine Überhitzung bedeutet. Je 
nachdem, wie lange dieser teigige Zustand zwischen dem flüssigen 
und dem festen Zustande des Eisens währt, ist das Eisen leichter 
und schwerer schweißbar. Die Dauer der Schweißhitze ist ab- 
hängig von der Differenz der Temperaturen des eben noch festen 
und des schon flüssigen Zustandes; zwischen den beiden Punkten 
liegt die Schweißhitze, der klebrige und teigige Zustand des Eisens. 

Die Dauer der Schweißhitze ist von der Zusammensetzung 
des Eisens abhängig. Hierbei spielt der Gehalt an Kohlenstoff 
im Eisen die Hauptrolle; je mehr Kohlenstoff vorhanden ist, um 
so kürzer ist die Schweißdauer. Ist der Unterschied zwischen 
dem Schmelzpunkte und dem Temperaturpunkte, wo das Eisen 
wieder fest wird, so gering, daß der Übergang vom flüssigen in 
den festen Zustand sozusagen ein direkter ist, dann ist das Eisen 
unschweißbar. 

Ein Schweißen 
des Eisens ist stets 
mit einem Kneten 
des in teigigem Zu- 
stand erhitzten Eisens 
verbunden, d. h. ist 
das Eisen in den 
teigigen Zustand ge- 
bracht, so folgt dar- 
auf stets eine inten- 
sive Durchknetung 
der erhitzten Masse, 
und je intensiver 
diese Durchknetung 
ist, um so voll- 
kommener ist die 
Verschweißung. Die 
Verknetung findet 
statt entweder durch 
Verhämmern oder 
Pressen oder Walzen 
unter hohem Druck. 
Für die Erzeugung 
von Rohren ist eine 
intensive Knetung, 
d. h. ein Verhämmern der Schweißung das Zuverlässigste. 

Für jede Art der Verbindung gibt es auch eine gewisse 
Warenart, für deren Erzeugung die betreffende Verbindung die 
vorteilbafteste ist. Nur in wenigen Fällen können mehrere Ver- 
bindungsarten konkurrieren, und selbst in solchen Fällen findet 
man stets wieder eine Art heraus, die für den betreffenden Zweck 
als die vorteilhafteste und zweckmäßigste anzusehen ist. 

Handelt es sich bloß um die Herstellung zylindrischer Gefäße 
aus dünnen Blechen, und überschreitet die Temperatur, mit der 
das Gefäß in der Praxis beansprucht wird, nicht 150° C, so ist 
die beste Verbindung das harte Löten mit Messing u. dergl. 
Die Festigkeit einer gut gelöteten Naht beträgt volle 100° und 
auch die Dehnung bleibt unverändert. 

Für Rohre von etwas größerer Wandstärke als 5 bis 6 mm 
ist die beste Verbindung eine Verschweißung der Naht, da 
die genietete Naht gegenüber der Schweißnaht, deren normale 
Festigkeit 95 bis 100% beträgt, an Festigkeit viel zu wünschen 
übrig läßt. Dazu kommt, daß das genietete Rohr teuerer als ein 
geschweißtes ist, hat man doch bei der Nietarbeit mit der schlechten 
Ausnutzung des Materials zu rechnen, d. h. das Material wird 
gewissermaßen verschleudert. Außerdem ist die Nietnaht oft 
wegen ihrer Empfindlichkeit in der Überlappung unbrauchbar. 
Die autogen gelötete Naht dünner Bleche dagegen ist vorzüglich, 
obwohl (bei Verwendung des Fabrikates bei niedrigen Tempera- 
turen) die hartgelötete Naht vorteilhafter ist. 

Autogen gelötete Nähte — gleichgültig ob mit Wasserstoff 





Fig. 537. Z. A.: Verschiedene autogene Arbeitsverfahren. 
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oder Azetylen oder Blaugas oder einem anderen Gase bei Sauer- 
stoffverbrennung hergestellt — sind dann wieder an sich vor- 
teilhafter und zuverlässiger als Nibte, die mit dem elek- 
trischen Lichtbogen autogen gelötet, d. h. geschmolzen wurden. 

Handelt es sich endlich um Bleche von mehr als 6 mm, so 
wird die autogene Lötung schnell anwachsend teuerer und für 
die Rohrfabrikation auch unvorteilhaft, ja fast unbrauchbar. 


Niles-Preßluftwerkzeuge. — 
(Mit Abbildungen, Fig. 541 bis 544.) 


Nachstehend sind verschiedene von der Deutschen Niles 
Werkzeugmaschinenfabrik in Oberschöneweide bei Berlin 
eingeführte Preßluftwerkzeuge beschrieben, wie man sie 








Fig. 538. Z. A.: Zur Herstellung schmiedeeiserner Rohre. 


heute für Blecharbeiten der verschiedensten Art mit Vorliebe in 
den Eisenkonstruktionswerkstätten verwendet. Einige dieser Werk- 
zeuge finden übrigens auch Verwendung im Bergbau, so z. B. der 
Bohrhammer, den Fig. 544 wiedergibt. 

Dieser ist ganz aus Stahl gefertigt und zum Bohren in Ge- 
stein bis zu 5 m Tiefe zu verwenden. Konstruktiv unterscheidet 
er sich in keiner Weise von den gleicbartigen Preßlufthämmern 
für Metallbearbeitung, d. h. den Niet- und Meißelhämmern. 

An letzteren ist der Hauptteil das Steuerventil, von dessen 
Wirkungsweise die Leistung und Zuverlässigkeit des ganzen Werk- 
zeuges in erster Linie abhängt. Das Ventil ist einfach und hat 
einen zylindrischen Körper. Alle Teile der verschieden großen 
Niet- und Meißelbämmer sind untereinander auswechselbar, mit 
Ausnahme der Zylinder und Schlagkolben, die je nach der Größe 
des Hammers verschieden lang sind. 

Von Bedeutung für ein befriedigendes Arbeiten der Preßluft- 
hämmer ist eine sichere Befestigung des Griffes. Bei den Niles- 
Hämmern ist auf diesen wichtigen 
Faktor weitgehende Rücksicht ge- 
nommen. Der Griff läßt sich fest auf 
den Zylinder aufschrauben und wird 
durch ein Sperrad, das als Deckel auf 
dem Zylinder anliegt, mittels geeigneter 
Arretierung festgehalten. 

Direkte Auspufflöcher im Zylinder 
sind vermieden, die Auspufflöcher 
münden vielmehr in Zwischenkanäle, 
wodurch das Ein- 
treten von Schmutz- 
teilen in den Mecha- A. 
nismus des Hammers 
verhütet wird. Sie 
sind weiter an der 
rechten Seite des 
Handgriffes angeord- 
net und die hier aus- 
tretende Luft behin- 
dert den Arbeiter, 
der das Werkzeug 
handhabt, in keiner Weise. Auf besonderes Verlangen werden 
die Hämmer auch so ausgeführt, daß die Luft in der Zylinder- 
richtung nach unten auspufft; bei dieser Anordnung läßt sich 
dann die Auspuffvorrichtung durch Drehen eines Ringes beliebig 
verstellen. 

Die Steuerung, úber deren Einrichtung leider Angaben nicht 
zu erhalten waren, geschieht leicht und widerstandslos, woraus 
sich zum Teil wohl auch der geringe Luftverbrauch erkliiren sollte. 
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Fig. 540. 
Fig. 539 u. 540. Z. A.: Zur Herstellung schmiede- 
eiserner Rohre. 


Bei rund gewalzten Blechstiicken hat der Spalt in der Regel 
von Natur die geeignete Form. (Fig. 549, Skz. 1.) 

Zum Schweißen von Längsnähten in geraden oder gerundeten 
Blechtafeln besorge man sich eine Unterlage in Form einer alten 
Eisenbahnschiene mit eingehobelter Längsrinne oder benutze ein 
U-Eisen nach Fig. 549, Skz. 2, so daß die beiden Blechränder 
gestützt werden, die eigentliche Schweißnaht aber hohl liegt, da- 
mit die eiserne Unterlage zum Richten des Bleches dienen kann, 
ohne zu viel 
Wärme abzu- 
leiten. 

Um Längs- 
nähte glatt zu 
schweißen, ist 
es nötig, erst 
alle etwa 10 
bis 15 cm zu 
heften, oder 
man legt die 
Blechränder, 
wie die Skz. 3, 
Fig. 549 zeigt, 

mit einem 
Spalt von etwa 
5 auf 100 cm 
Weite und hef- 
tet beid Der 
Spalt schließt 
sich dann beim 

weiteren 

Schweißen 
durch die Er- 
wärmung von 
selbst. Durch 
scherenähnlich 
eingehaltene 
Stäbe kann man die Blechränder genau in gleicher Höhe halten 
und die Arbeit sehr erleichtern. (Fig. 549, Skz. 4) 

Skz. 1 und 2, Fig. 546 zeigen verschiedene Anordnungen für 
das Einschweißen von Deckeln und Böden in Blechgefäßen. 

Bei Skz. 1 ist der Boden glatt eingesetzt und wird durch 
die Erwärmung leicht wellig. Bei Skz 2, Fig. 546 ist durch die 
Abrundung des Bodenrandes eine Wellenbildung vermieden, die 
Schweißung liegt in der stärkst beanspruchten Stelle und wendet 
man daher gern die Konstruktion Skz. 3, Fig. 546 an; die Skz. 4, 
Fig. 546 wird besonders bei geringen Blechstärken benutzt. 
Können die Blechränder innen und außen aufgeschweißt werden, 
was bei dicken Blechböden für sehr große Beanspruchung er- 
wünscht ist, so ist häufig die Konstruktion Fig. 548, Skz. 1 emp- 
fehlenswert. 

Bei allen diesen Anordnungen heftet man zuerst so lange je 
zwei gegenüberliegende Punkte, bis der Boden so fest eingespannt 
ist, daß man rund schweißen kann, ohne ein Verziehen befürchten 
zu müssen. i 

Die Versteifung eines Blechrandes durch ein Flach- oder 
Profileisen wird nach Skz. 2, Fig. 548 ausgeführt. Bei runden 
Gefäßen muß erst eine genügende Anzahl Stellen durch An- 
schweißen geheftet werden, damit das Blech nach der Schweißung 
glatt an den Flach- oder Profileisen anliegt. 

Bei größeren Blechstärken — etwa gleiche Wandstärke des 
Profileisens —, ist häufig die Anordnung nach Skz. 3, Fig. 548 zu 
empfehlen. 

Skz. 4, Fig. 548 zeigt die Verbindung eines Bolzens mit 
einer Blechtafel. Der Bolzenansatz wird ein wenig länger ge- 
nommen als die Blechdicke und zugespitzt, der entstehende 
Spalt wird mit dem vorstehenden Material zugeschmolzen. Bei 
vielen Bolzen in einer Tafel soll jeweils der nächste Bolzen erst 
dann geschweißt werden, wenn der vorbergehende abgekühlt ist, 
da sonst die Blechtafel sich im Ganzen wölbt und die Schweiß- 
verbindungen wieder aufreißt. 

Rohranschlüsse an Blechgefäßen werden durch Einschweißen 
von Muffen in die entsprechend ausgeschnittenen Blechwandungen 
hergestellt; es kann da, wo ein Lösen der Verbindung nicht in 
Frage kommt, auch das Rohr selbst eingeschweißt werden. (Fig. 547, 
Skz. 1.) 

Flicken in Kesselwandungen setzt man ein, indem das neue 





Fig. 542. Z. A.: Niles- PreBluftwerkzeuge. 
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Stück etwas größer geschnitten und die Ränder auf das richtige 
Maß gebördelt werden. Man verschweißt möglichst von beiden 
Seiten und hämmert unter Erwärmung mittels des Brenners das 
Blech glatt. Es hebt so die Spannung des eingesetzten Blech- 
stückes, die Spannung der Kesselwand auf, während bei Einsetzen 
des Ersatzstückes ohne Wölbung durch die Spannung des bei der 
Schweißung erwärmten und dann abkühlenden Flickstückes häufig 
Risse in der neuen Naht entstehen. (Fig. 547, Skz. 2.) 

Weitgehende Anwendung findet die autogene Schweißung bei 
allen Rohrarbeiten. Aus Bandeisen gewalzte oder gezogene Schlitz- 
rohre werden durch autogene Schweißung zu sehr festen Rohren 
gemacht. Diese Rohre können durch Nachziehen so bearbeitet 
werden, daß die Schweißnaht nicht mehr zu erkennen ist. Man 
verwendet derartige Rohre unter anderem in der Fahrradindustrie. 

Fassonstücke, besonders größere, werden meistens billiger 
durch Schweißung hergestellt. 

Rohrverjüngungen erzielt man durch Beitreiben des mittels 
des Brenners vorgewärmten Rohrrandes und eventuell entsprechende 
Erweiterung des Gegenstückes. (Fig. 547, Skz. 4.) 

Krümmerstücke werden leicht durch Abschneiden des Rohres 
auf Gehrung und Verschweißung erzielt. (Fig. 547, Skz. 3.) 

T-Stücke lassen sich in jedem beliebigen Winkel und in allen 
Abmessungen leicht und schnell herstellen. 

Bei vielen Eisenkonstruktionen, Eisenfestern und Türen und 
Gitterarbeiten vereinfacht die autogene Schweißung die Arbeiten. 

So z. B. stellt man sehr solide Rahmen aus Winkel- oder 
Profileisen her. Die Stege werden auf Gehrung eingeschnitten, 
die Ecken im Schmiedefeuer oder eventuell kalt gebogen, die 
sämtlichen Stoßfugen verschweißt und die letzte Ecke nur durch 
Schweißung verbunden. Sollte das gleiche Stück durch Nietung 
der Ecken mittels Winkellaschen hergestellt werden, so wäre dies 
weit kostspieliger und weniger solid. 

Eine bei Gitterarbeiten oft vorkommende Verbindung ist die 
von Vierkanteisen mittels Verschraubung. Es ist dabei die größte 
Sorgfalt nötig, die Enden sauber zu bearbeiten, die Bohrungen 
genau aufeinander zu passen und das Gewinde zu schneiden. So- 
lider und wesentlich billiger ist dagegen die autogene Schweißung, 
besonders da die angedeutete überbrückte Schweißung, der Stoßfuge 
in der Regel 
eine genügen- 
de Festigkeit 
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Bei Reparaturen an Fahrradrabmen ist schließlich noch zu 
beachten, ob die Muffen mittels Schlaglot gelötet sind; es ist 
nämlich nicht möglich, haltbare Schweißverbindungen zu erzielen, 
wenn das Schlaglot mit dazwischen läuft, auch muß der Lack 
sorgfältig entfernt werden. Man kann sich helfen, indem eine 
Muffe über die Bruchstelle gelegt wird und sowohl die Ränder 
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Fig. 513. Z. A.: Niles- Preßluftwerkzeuge, 


als auch die Längsnaht mit dem gebrochenen Rahmenstück ver- 


schweißt werden. 





Die Azetylenanlage „Hera“. 
(Mit Abbildung, Fig. 550.) 


Die unter dem Namen „Hera“ in der Praxis ausgeführte 
Azetylenanlage stellt, wie aus Fig. 550 ersichtlich ist, ein 
System für sich dar. Während die anderen Apparate fast all- 
gemein nach dem Verfahren ,Karbid ins Wasser* gebaut werden, 
was wohl hauptsiichlich dem Umstande zuzuschreiben ist, daf es 
sich nach diesem System leichter konstruieren läßt, über- 
schwemmt bei den Hera- Apparaten das Wasser das in Be- 
hältern aufgespeicherte Karbid sukzessive, dem Gasverbrauch ent- 
sprechend, automatisch. Bemerkenswert ist, daß die automatische 
Auslösung nicht wie sonst durch einen Mechanismus bewerkstelligt 
wird, sondern dieselbe geschieht mittels Wasser oder Gasdruck, 
dem Prinzip der kommunizierenden Röhren entsprechend. Die 
Wassersäule im Entwickler ist bestrebt, das Wasser zum Karbid 
zu drücken, während andererseits die Glasglocke das Wasser 
zurückdrängt, sowie sie eine bestimmte Höhe erreicht hat. Das 
Karbid kann beliebig lange in seinen Behältern unter Wasser 
stehen, ohne irgendwie angegriffen zu werden, so daß der Apparat 
selbst nach wochenlanger Unterbrechung sofort wieder betriebs- 
fertig ist. 

Das erzeugte Azetylengas wird in 
diesen Anlagen durch das ebenfalls von 
der Firma ,Hera*-Landsberger & 
Co. in Mannheim fabrizierte ,Heratol* 
gereinigt, welche Masse das Azetylen- 
gas von seinen siimtlichen Verunreini- 
gungen befreit 

Die Karbidbebilter, die einer nach 
dem anderen arbeiten, kónnen wiihrend 
des Betriebes beliebig oft ausgewechselt 
werden, so daß eine hohe Leistungs- 
fähigkeit und andauernder Betrieb ohne 
Unterbrechung gewährleistet ist. 

Die sonstigen Charakteristika der 
Anlage sind in der Hauptsache die: 
sicherer automatischer Betrieb, der auf 
dem Prinzıp des Wassermanometers — 
eines Naturgesetzes — beruht und, weil 
er von keinem Mechanismus abhängig, 
nie versagen kann; weiter die Ver- 
wendung von grobstückigem Karbid 
und völlige Ausnutzung desselben, da 
es immer von neuem, von unten her, 
überschwemmt wird; Vermeidung jeg- 
lichen Gasverlustes bei Erzeugung des 
Gases, weil das Karbid erst mit dem 
Wasser in Berührung kommt, nachdem 
ein vollständiger Wasserabschluß her- 
gestellt ist, und weil das erzeugte Gas 
seinen Weg nur nach dem Gasometer 
nehmen kann; keine Verschlammung des Apparates und kein 
Ablassen von Schlammwasser, da die Karbidrückstände in den 
geschlossenen Karbidbehältern bleiben und, in diesen herausge- 
hoben, an jedem beliebigen Orte entfernt werden können; endlich 
die Erzeugung von kaltem Gas. — Die Prüfung des Deutschen 
Azetylenvereins hat bei sieben Versuchen, bei denen der Apparat 
bis aufs vierfache überanstrengt wurde, ergeben, daß die Höchst- 
temperatur des Entwicklers 33 Grad, diejenige im Gasbehälter 
22,5 Grad war. — Ein weiteres Kennzeichen ist die Erzeugung 
von luftfreiem Azetylen, da die Entwicklung unter Wasser vor 
sich geht und daher explosive Gasluftgemische im Gaskessel, die 
zu unangenehmen Störungen bei der Arbeit und sehr oft zu 
Explosionen führen, vermieden werden. Ebenso kann die Nach- 
füllung von Entwicklungswasser, sowie das Auswechseln von 
Karbidbebiltern jederzeit während des Betriebes vorgenommen 
werden. Die ganze Tätigkeit hierbei besteht im Herausheben 
des Karbidbehälters und im Einsetzen eines neuen. Ein Zurück- 
treten des Gases durch die im Entwickler befindlichen Rohre ist 
unmöglich, da das im Wäscher vorhandene Wasser zugleich als 
Absperrwasser dient. Endlich besitzt auch der Reiniger, der mit 
»Heratol* gefüllt wird und infolgedessen die vollständige Be- 
freiung des Azetylengases von seinen Verunreinigungen sichert, 
große Abmessungen. 

Die Apparate an sich werden transportabel und ortsfest gebaut. 





Fig. 544. Z. A.: 
Niles- Presluftwerkzeuge. 
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Der Querschnitt der Anlage System Hera, die, 
nebenbei bemerkt, hier allein beschrieben werden soll, gewährt 
das Bild Fig. 550. Die aus den drei Teilen a, b und e be- 
stehenden Karbidbehälter werden auf die Rohre des mit Wasser 
gefüllten Entwicklers gestellt. Das Wasser steigt zwischen dem 
äußeren Teile c und dem mittleren Teile b in die Höhe und 
gelangt durch die im Teil b bei w angebrachten Wasserzutritts- 
löcher in das Innere des Behälters und somit zum Karbid. Es 

a 


ist gezwungen, an der Innenwan- 
1 SA 
A ; Lido Wee 


dung von Teil b herabzufliegen und 
3. 4. 





von unten her das Karbid anzugreifen 
und solches allmiiblich zu ersiiufen, 
so dub es vollständig vergast wird. 
Das erzeugte Gas kann, da es durch 
die hohe Wassersiiule abgesperrt ist, 
seinen Weg nur in das am Teil c 
des Karbidbehilters angebrachte Rohr 


nehmen und wird dann durch Fig. 545. 

das im Entwickler angeordnete 

Rohr, über welches das Rohr des o ` 
Karbidbehälters gestülpt ist und 1. | | 2. 

das durch den Boden hindurchgreift, 


zu dem im unteren Teile des Ent- 
wicklers angebrachten Wiischer ge- 
fúbrt, in dem es gewaschen und ge- 
kiiblt wird. Von hier gelangt das 
Gas in den Gasometer, wo es die 
Gasglocke anhebt. Ist diese so hoch 
gestiegen, daß das aufgehüngte Ge- 
wicht ebenfalls darauf lastet, so ist 
der Druck natürlicherweise verstärkt 
und dieser hat rückwirkend die Kraft, das zwischen den Karbid- 
bebältern b und c emporstrebende Wasser zurückzudrängen, so 
daß letzteres nicht zu den Wasserzutrittslóchern gelangen kann; 
der Wasserzutritt wird inhibiert, mithin auch die Gaserzeugung 
unterbrochen. Erst wenn wieder Gas verbraucht wird und die 
Glocke herabsinkt, so daß sie vom hängenden Gewichte nicht mehr 
belastet wird, tritt neues Wasser zum Karbid. 

Damit die im Apparat befindlichen Karbidbehälter nur nach- 
einander in Funktion treten. sınd die Wasserzutrittslöcher in den 
Karbidbehiiltern verschieden hoch angebracht. Die Gasentwicklung 
wird demnach im ersten Karbidbehälter beginnen, und wenn das 
darin befindliche Karbid aufgebraucht ist, in den zweiten übergehen 
und so fort. | 

Nach dem Gasometer passiert das Gas den mit ,Heratol* 
gefüllten Reiniger, in dem es von allen seinen Verunreinigungen, 
wie Ammoniak, Schwefelwasserstoff und Phosphorwasserstoff befreit 
wird. Hinter dem Reiniger ist noch 
ein Druckregler eingebaut, der für 
konstanten Druck zu sorgen hat. 


Ola 


Fig. 548. 
Fig. 545 u. 546. Z. A.: Aus- 
fúhrungoberspirle autogener Metall- 
schwerSungen. 


Erhitzen und Schweißen 
mittels des elektrischen Licht- 
bogens. 


(Mit Abbildungen, Fig. 551 bis 554.) 


Das Lichtbogen-SchweiB- 
verfahren ist in seiner Änwen- 
dung begrenzt, da es mehr als eine 

Oberflächen-Schweißung 
oder als Verschmelzung zu be- 
trachten ist. 

Eine brauchbare Schweißung 
massiver Stücke im Stoß ist nach diesem Verfahren nur möglich, 
wenn Fugen offen gelassen werden, durch welche der Lichtbogen 
eindringen und Zusatzmaterial eingebracht werden kann 

Die hauptsiichlichste Anwendung firdet das Verfahren zur 
Verschweißung beziehungsweise Verschmelzung von Gußfehlern, 
indem poröse Stellen, Löcher, Risse oder Schónheitsfehler mit 
gleichartigem Metall ausgefüllt und verschmolzen werden. Es kann 
auch solches Material in Stangenform angehalten und abgeschmolzen 
werden. Guss läßt sich nicht verschweißen, sondern nur 
verschmelzen. 








Fio. 547. Z. A.: Ausführungs- 
beispiele autog. Metallschweißungen. 
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Bleche können überlappt an den Kanten zur Verschweißung | oder nur wenig Zusatzmaterial nötig ist. Nachteilig ist dabei der 


gebracht werden. Auch für Kantenverschweißung mehrerer auf- 
einander zu liegen kommender Teile, wie beispielsweise Bördel 
und Verstärkungsreifen der Böden eiserner Fässer, ist das Ver- 
fahren geeignet. 

Der Hauptbestandteil einer Anlage besteht in einer reichlich 
bemessenen Stromquelle. Im Falle nicht genügend Strom bereits 
vorhanden oder aus einem Elektrizitätswerk entnommen werden 
kann, ist eine Spezialdynamo*) für Lichtbogenschweißung vor- 
zusehen. 





Fig. 548. Fig. 549. 
Fig. 548 u. 549. Z. A.: Ausführungsbeispiele aulogener MetallschweiBungen. 


Für Lichtbogenschweißung ist nur Gleichstrom anwend- 
bar. Am günstigsten ist eine Spannung von 60 bis 90 Volt, je 
nach der Größe der gewählten Schweißkolben. Die vielfach 
vorhandene Betriebsspannung von 110 Volt ist ebenfalls geeignet. 

Die erforderliche Stromstärke schwankt je nach Material und 
Materialstärke zwischen 10 bis 400 Amp.; letztere genügt für 
Reparaturschweißungen an den schwersten (Gußstücken. 


Man unterscheidet: 
1. Elektrische Schweißkolben (Fig. 551). 


Der elektrische Schweißkolben ist der einfachste Apparat zur 
Lichtbogenschweißung. Der negative Pol der Stromquelle wird 
an das Schweißobjekt geführt und damit leitend verbunden; der 
positive Pol geht an den zur Regulierung erforderlichen Vor- 
schaltwiderstand und von da an den Schweißkolven. 
Zwischen letzterem und dem Schweißobjekte wird der 
Lichtbogen gebildet. 

Die Schweißkolben erhalten innere Stromzufüh- 
rung und auf beliebige Kohlenstärken einstellbare 
Koblenklemmen, sowie einen Schutzkorb; sie werden 
in drei Größen bis 50, 200 und 400 Amp. ausgeführt. 

Diesen entsprechen drei Metallwiderstände 
von 10 bis 50, 50 bis 200 und 100 bis 400 Amp. 

Diese Metallwiderstände dienen als Vorschalt- 
widerstände und sind zur Einregulierung auf größere 
oder geringere Stromstärke des Lichtbogens erforder- 
lich. Sie sind fein regulierbar und mit Ausschalter 
und Sicherung verseben; sie können leicht getragen 
und an die jeweilige Arbeitsstelle transportiert werden. 
Da die übrigen Teile einer Lichtbogenschweißanlage 
ohnehin ebenfalls tragbar sind, kann eine solche An- 
lage an den verschiedensten Stellen in Betrieb ge- 
nommen werden. Die Beweglichkeit wird noch er- 
höht, wenn viele Anschlußstellen (Steckkontakte) vor- 
gesehen werden. 

Statt der Metallwiderstände können auch Flüs- 
sigkeitswiderstände Anwendung finden, jedoch 
pur in offenen Hallen oder großen Räumen mit Ventilation, da 
die entwickelten Dämpfe in geschlossenen Räumen schädlich wirken. 
Die Flüssixkeitswiderstände erhalten bewegliche Elektroden, um 
die Stromstärke auf jedes gewünschte Maß einstellen zu können; 
letzteres wird auch noch erreicht durch geringere oder stärkere 
Ansäuerung des Wassers. 

Im allgemeinen werden die Schweißkolben mit Kohlen- 
elektroden ausgerüstet, jedoch können auch Metallelektroden ge- 
nommen werden, welche im Lichtbogen abschmelzen, so daß kein 


*) Vgl. den Art. „Wahl des Stromes für elektr. Schweißen, Schmel- 
zen usw.'‘, der in einer der nächsten Nummern des „Prakt. Maschinen-Konstrukteur* 
folgen wird. 
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durch Abtropfen unstát brennende Lichtbogen. 


Als Metallelektroden kommen in Frage: Gußeisen, Schweiß- 


eisen und Stahl in den Abmessangen von 5, 10, 15, 20 mm 


Durchmesser und 30 cm Länge. 


2. Magnetgebläse (Fig. 552). 


Schweißapparate mit magnetisch spitzgeblasenem Lichtbogen 
(Magnetgebläse) eignen sich für Bleche und weniger massive 
Objekte. 

Diese Apparate vereinigen beide Pole in sich, so daß das 
Schweißobjekt nicht als Stromleiter benützt wird. Sie besitzen 
einen bei den Kohlenspitzen angeordneten Magnet, der den 
zwischen den Koblen entziindeten Lichtbogen weghläst, so daß 
er ähnlich einer Stichflamme wirkt. — Für die Magnetgebläse 
sind nur Kohlenelektroden verwendbar und zwar je eine negative 
homogene und eine positive Dochtkohle wie bei einer Bogen- 
lampe. Metallelektroden können nicht benützt werden; die Aus- 
füllung der Schweißstelle hat allein durch Zusatzmaterial zu 
erfolgen. 

Der Anschluß. an die Leitung geschieht durch Einführung 
beider Leitungspole in den SchweiBapparat bezw. die dafür vor- 
gesehenen Klemmen in demselben. 

Die Magnetzeblise werden ebenfalls in drei Größen von 10 
bis 30, 20 bis 100 und 50 bis 200 Amp. gebaut, und hierzu ge- 
hören die entsprechenden Größen von Metallwiderständen von 10 
bis 30, 20 bis 100 und 50 bis 200 Amp. 


Flüssigkeitswiderstände können auch bei Schweißkolben An- 
wendung finden, soweit, wie schon erwähnt, die örtlichen Ver- 
hältnisse es gestatten. 

Selbstverständlich können die Lichtbogen - Schweißapparate 
ebensogut zum bloßen Erhitzen von Metallen benutzt werden, 


indem man die Flamme nicht bis zur Schmelztemperstur am 


gleichen Punkt wirken läßt, sondern die Hitze durch Bestreichen 
verteilt. 

Zum besseren Fließen, zur Verhinderung einer übermäßigen 
Oxydation und besserer Verbindung der zu verschweißenden Teile 
ist es oft angebrac! t, sich eines Flußmittels zu bedienen. In 
den meisten Fällen wird ein Zusatz von Borax genügen, soweit 
es sich um Schmiedeisen oder Grauguß handelt. Daneben aber 
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empfehlen Pfretzschner & Co. Flußmittel fiir Gußeisen und Stahl- 
gu8, Eisen und Stahl, Kupfer und Bronze, Aluminium und Nickel. 


Nachstehend sollen dann noch zwei elektrische SchweiB- 
maschinen Pfretzschnerscher Bauart beschrieben werden. 

Von diesen wird die elektrische Stoß-Schweiß- 
maschine Fig. 553 zur Schweißung massiver Stücke aus Rund, 
Vierkant- oder Profileisen, um Drähte, Träger usw. verwandt, d. h. 
in solchen Fällen, wo man sich am besten der einfachen Stoß- 
Schweißung bedient. 

Die zu verbindenden Stücke werden mit den aneinander ge- 
paßten Enden zusammengestoßen, der Strom hindurchgeleitet und 


nach erreichter Schweißhitze die Enden fest aufgestaucht. Die 
erforderliche Aufstauchung kann im Anschluß an die Schweißung 
noch im warmen Zustande durch Hiimmern eventuell im Gesenke, 
oder nachtriiglich im kalten Zustande durch Feilen, Schleifen usw. 
beseitigt werden. In Fällen, in denen diese Aufstauchung (Ver- 
dickung) das Aussehen nicht beeinträchtigt, beläßt man sie im 
Interesse größerer Festigkeit der Schweißstelle. 


Die Maschinen sind mit vorstehenden Klemm- und Schweiß- 
vorrichtungen ausgestattet, eine Anordnung, die sich für alle 
Objekte, auch geschlossene Gebilde wie Ringe, Rahmen usw. eignet. 

Je nach dem Zwecke, für den die Maschine bestimmt ist, 
kann die Ausführung erfolgen: 1. „normal“, wobei das Öffnen 
und Schließen der Klemmbacken, das Zusammendrücken und Auf- 
stauchen auf ein vorher genau einstellbares Maß von Hand, im 
letzten Falle unter Beihilfe von Gewichten, Federn usw. geschieht. 
Das Öffnen und Schließen des Stromes erfolgt durch einen Fuß- 
tritt, und 2. als „automatisches“. Bei dieser vollziehen sich das 
Öffnen und Schließen der Klemmbacken, das Öffnen und Schließen 
des Stromes, das Aufstauchen auf einstellbares Maß, also alle 
Funktionen selbsttätig mittels Handıad oder Kraftantrieb von einer 
Welle aus, wobei nur eine Friktion durch einen Fußtritt aus- 
zulösen ist. 


Das Ein- und Auslegen des Arbeitsstückes erfolgt bei beiden 
Typen naturgemäß von Hand, jedoch sind die Maschinen derart 
konstruiert, daß diese Handgriffe nur wenig Zeit benötigen. Aller- 
dings kann das Ein- und Auslegen des Arbeitsstückes ebenfalls 
in die automatische Tätigkeit einbezogen werden, jedoch werden 
die Maschinen dadurch zu sehr spezialisiert, da eine derartige 
automatisch arbeitende Ein- und Auslegvorrichtung jeweils nur 
für eine eng bestimmte und begrenzte Art von Arbeitsstücken 
anwendbar ist. 


Die Maschinen sind weitgehend regulierbar und zwar kann 
die Leistung der Maschine bis auf ein Fünftel des höchst zu- 
lässigen Querschnittes herabgesetzt werden. Im weiteren erhalten 
alle Maschinen Wasserkühlung, sowie auswechselbare Backen. 
Diese letzteren allein unterliegen dem Verschleiß und sind für 
verschiedene Profile verschieden zu wählen. 


Bei der zweiten Maschinentype der als Ersatz für Nieten 
verwendbaren elektrischen Punkt-Schweißmaschine 
Fig. 554 werden im Gegensatz zu der bei größeren Material- 
stärken üblichen Verbindung im Stoß die zu verschweißenden 
Teile mit den Rändern aufeinandergelegt — über- 
lappt — und nietartig zwischen Stiftelektroden 
verschweißt. 


Die nietartige Verschweißung geschieht in Form und Um- 
fang eines Punktes — Punktschweißung. — Es ersetzt ein 
solcher Punkt an Haltbarkeit eine Niete und werden nur Sekunden 
zur Ausführung des Verschweißens beansprucht. Die Regulierung 
des Stromes kann in der Weise erfolgen, daß auf schnelles und 
langsames Schweißen eingestellt wird. 


Es liegt in der Natur dieser Punktschweißung, daß sie überall 
da Anwendung finden kann, wo bisher das Nieten üblich war, 
also in erster 
Linie zur Ver- 
schweißung von 
Blechen, Band- 

eisen auch 
Flacheisen und 
Artikeln aus sol- 
chen. Der ge- 

bräuchlichen 
Nietung gegen- 
über bietet sie 
den Vorteil einer 
rascheren Ar- 
beitsweise (bis zu 60 Schweißungen pro Minute), weiter fehlen die 
Nietköpfe, die Oberfläche ist also glatt. Ebenso sind durch Fort- 
fall der Nieten und Fortfall des Lochens Ersparnisse vorhanden, 
desgleichen dadurch, daß kein gelernter Arbeiter nötig ist. Endlich 
tritt ein Losewerden der Verbindungsstellen nie ein. 

Am schönsten, raschesten und sichersten gelingen Punkt- 
schweißungen bei dekapiertem oder gebeiztem, d. h. zunder- 
freiem Blech, ebenso wenn die Entzunderung durch Anwen- 





Fig. 551. Z. A.: Erhitzen und Schweißen mittels des 
elektrischen Lichtbogens. 
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dung eines Sandstrahlgebläses geschah. Bei stark gezundertem 
Blech muß allerdings zum mindesten ein Abschleifen der Schweiß- 
flächen erfolgen. 


Das als Zunder angesprochene Eisenoxyd ist ein schlechter 
Leiter und erschwert den Stromübergang auf das Blech. Wenn 
es diesen Stromübergang auch nicht lange verhindern kann, so 
werden doch viele Fehlschweißungen und auch Löcher an den 
Schweißstellen entstehen. Starkes Blech ist weniger empfindlich, 
dagegen ist ge- 
zundertes Blech 
unter 1 mm 
sehr schwer zu 
schweißen. 


Die Maschi- 
nen fiir Punkt- 
schweißung er- 
halten reichliche 
Wasserkühlung, 
um ein Erhitzen 
der Elektroden 
zu verhindern. 





ey 
Fig. 552. Z. A.: Erhitzen und Schweißen mittels des 
elektrischen Lichibogens. 


Man kennt etwa fünf Ausführungsformen von Punktschweis- 
maschinen; von denen drei sog. Halbautomaten sind, die in ihrer 
Bauart den nachstehend beschriebenen Urtypen etwa entsprechen. 


Beim ersten Typ, den Fig. 554 wiedergibt, geschieht das 
Zusammendrücken der Elektroden, Öffnen und Schließen des Stromes 
durch einen Fußtritt. Die untere Elektrode ist fest und ver- 
schiebbar, die obere Elektrode beweglich. 


Die Ausführung erfolgt bei den kleineren Typen mit niederem 
Sockel zum Arbeiten im Sitzen, bei den größeren mit höherem 
Sockel zum Arbeiten im Stehen. 


Die Type eignet sich besonders für Emaillierwerke und 
Fabriken, die insbesondere Geschirre aus Blech herstellen. — Sie 
kann mit auswechselbaren Elektrodenformen versehen und die 
Schweißhebel gegeneinander verstellt werden, so daß es möglich 
ist, an schwer zugängliche Stellen heranzukommen. Die Ausladung 
der Schweißhebel gestattet mit einem Pol in das Innere von Ge- 


Schiren, Röhren u. dgl. zu gelangen. 


Für Bandeisen, Drähte und Artikel, die keine Ausladung des 
unteren Elektrotenarms bedingen, bei denen also keine Elektrode 
in das Innere von Hohlräumen einzuführen ist, wird die zweite 
Type benutzt, die eine feste Unterlage auf der Deckplatte der 
Maschine an Stelle des unteren Elektrodenarmes besitzt, wodurch 
eine große Stabilität erreicht wird und ein starker Druck ausgeübt 
werden kann. 


Maschinen mit Kraftantrieb, eben jene Halbautomaten, 
können bis zu 60 Touren, d. h. 60 Schweißschläge, pro Minute 
machen; sie sind daher in allen Fällen angebracht, wo die Art 
der zu schweißenden Artikel rasches Folgen der Schweißschläge 
gestattet. 


Alle Funktionen gehen von einer Welle aus, nur das Ver- 
schieben, Dreben und Wenden des Schweißobjektes geschieht von 
Hand. Die Ausführungsform an sich ist eine derartige, daß durch 
Niederdrücken und Nachlassen eines Fußhebele ein Schweißschlag 
bewerkstelligt wird. Ständiges Hinabdrücken des Fußbebels er- 
zielt aufeinanderfolgende Schläge; zwischen Öffnen und Schließen 
der Schweißhebel ist genügend Zeit, das Werkstück zu verschieben. 
Die Maschinen erhalten weiter Stufenscheiben, was als besonderer 
Vorteil anzusehen ist, da es sich meist um Schweißungen handelt, 
bei denen sich das Arbeitsstück leicht verschieben kann, so daß 
die Maschine unter fortgesetztem Niederdrücken des Fußhebels 
längere Zeit langsam oder schneller durchlaufen kann. 


Durch eine einfache Vorkehrung kann mit den Maschinen 
auch „auf Zeit“ geschweißt werden, d. h. der Arbeitsvorgang kann 
so geregelt werden, daß das erstmalige Niederdrücken und Los- 
lassen des Fußhebels ein Schließen der Schweißhebel und den 
StromschluB hervorruft, während ein zweites Niederdrücken und 
Loslassen Strom und Hebel öffnet. Der Strom kann auf diese 
Weise beliebig lange zur Wirkung kommen und hängt es lediglich 
vom Arbeiter ab, ob er den richtigen Zeitpunkt für die Beendigung 
der Schweißung erkennt. 
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Winke aus der Praxis. 


84. Einzelheiten von SchweiBeinrichtungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 555 bis 557.) 





Nachstehend geben wir Abbildungen und Beschreibung, 
sowie Gebrauchsanweisung einiger von der Sauerstoff- 
Fabrik Berlin OG m b. H. ausgebildeter Apparate usw., deren 
Verwendung zur Ausúbung der weiter oben beschriebenen Ver- 
fahren angängig erscheint. 


So kann man zum Hart- und Bleilöten, Glas- und Platin- 
schmelzen, überhaupt für Arbeiten, bei denen hohe Temperaturen 
verlangt werden, den Löt- und Schweißbrenner „Triumph“ zur 
Anwendung bringen. Dieser Brenner ist so konstruiert, daß er 
sowohl mit Sauerstoff und Wasserstoff oder verdichtetem Leucht- 
gas, als auch mit Sauerstoff und Leuchtgas von der Leitung be- 
trieben werden kann Die Leistung der Brenner läßt sich in weiten 
Grenzen verändern, da nicht nur die inneren Düsen, sondern auch 
die Brennspritzen auswechselbar sind. 

Das zum Bleilöten besonders geeignete bewegliche Lötrohr, 
das in Fig. 556 angedeutet ist, hat vor dem mit dem Brenner 
fest verbundenen Lötrohr den Vorzug der bequemeren Handhabung, 
da die Schläuche während des Gebrauches nicht mitgehoben zu 
werden brauchen. 

Zum Bleilöten hat man die Reduzierventile für Sauerstoff und 
Wasserstoff auf je */, at. einzustellen. Der Sauerstoff- Anschluß 
(Fig. 556 rechts) wie auch der Wasserstoff- resp. Gas-Anschluß 
(links) sind auf den Brennern markiert. Zuerst wird das Brenn- 
gas (Wasserstoff- oder Leuchtgas) entzündet, hierauf erfolgt die 
Zuleitung des Sauerstoffes. Bei Beendigung oder Unterbrechung 
der Arbeit hat man zuerst den Sauerstoff abzustellen, dann das 
Brenngas (Wasserstoff- oder Leuchtgas). 


PFRETZSCHNERACH 
MUNCHEN -Paswig E 





Fig. 553. Z. A.: Erhitzen und Schweißen mittels des elektrischen Lichtbogens. 


Bei kleineren Arbeiten, z. B. Hartlöten, wird der Apparat 
vorteilhaft mit Sauerstoff und Leuchtgas von der Leitung her 
betrieben. In diesem Falle wird das Reduzier-Ventil auf Is at. 
Betriebsdruck eingestellt. Man öffnet dann sowohl die Zuleitung 
für den Sauerstoff als auch die Gasleitung und entzündet das Ge- 
menge an der Brennerspitze. Hierauf wird die Flamme mit dem 
Regulierbahn für Gas so eingestellt, daß sich der innere blaue 
Flammenkern von der äußeren Zone scharf abbebt Man lötet mit 
diesem Flammenkern und bringt die Brennerspitze nie so dicht an 


e S 





die Lötstelle, daß ein Zurückschlagen der Flamme eintreten kann. 
Schlägt die Flamme trotzdem zurück, so schliegt man den Sauer- 
stoff und die Gasleitung ab und kühlt nötigenfalls den Brenner 
durch Eintauchen in Wasser. 

Zum Schmelzen von Platin und anderen schwer schmelzbaren 
Edelmetallen verwende man Sauerstoff und Wasserstoff. Man 
stelle die Reduzierventile für beide Gase auf '/, at. Druck ein. 
Die Schlauchtüllen am Brenner sind entsprechend mit Sauerstoff 
und Gas (Wasserstoff) be- 
zeichnet. Zuerst läßt man, 
wie üblich, den Wasserstoff 
austreten, entzündet ihn 
und öffnet dann den Sauer- 
stoffhabn. Man schmilzt 
das Platin direkt in Kalk- 
tiegeln, die man sich selbst 
durch Aushöhlen eines 
Stückes frischen gebrannten 
Kalkes herstellen kann und 
erzielt dabei gute und sau- 
bere Schmelzungen. 

Die Stichflamme wird 
direkt auf das zu schmel- 
zende Platin gerichtet. Zum 
Schmelzen von 1 kg Platin 
werden ca. 100 1 Sauerstoff 
und 200 1 Wasserstoff ge- 
braucht. Die Schmelzung 
von 1 kg Platin dauert bei 
einiger Übung ca. 15 bis 
20 Minuten. 

Die Druckreduzierven- 
tile gebraucht man in der 
Weise, daf man, nachdem 
die zum Schutze des Ven- 
tiles dienende Verschluß- 
kappe (vgl. Fig. 556) von dem Stahlzylinder entfernt ist, die seit- 
lich am Zylinderventil befindliche Sechskantmutter abschraubt. 
An der nunmehr frei werdenden Stelle des Zylinderventils wird 
das Reduzierventil an den Zylinder angeschraubt, und zwar bei 
Sauerstoffzylindern nach rechts, bei Wasserstoffzylindern nach links. 
Das vordere Manometer c zeigt den Arbeitsdruck an. Die Ein- 
stellung des Arbeitsdruckes erfolgt durch Hineindrehen der Flügel- 
mutter bei e. 

Ist der Überdruck zu hoch eingestellt, so dreht man die 
Flügelmutter (e) nach links, entlastet durch Öffnen des Absperr- 
hahnes g für einen Moment das Ventil und stellt nunmehr, nach- 
dem der Absperrhahn geschlossen ist, von neuem ein. 

Der Inhaltmesser b gibt Auskunft über den jeweiligen Inhalt 
des Zylinders. Auf dem Zylinder ist der Inhalt in Litern Wasser 
angeschlagen. Der Inhalt, multipliziert mit dem momentanen 
Druck, ergibt den Gasinhalt in Litern. 





Fig. 554. Z. A.: Erhitzen und Schweißen 
mittels des elektrischen Lichtbogens. 


Beispiele: 
Inhalt 10,8 1, Inhaltsmesser steht auf 100 at. 


Vorrat 10,8 x 100 = 1080 1. 
Inhalt 10,8 1, Inhaltsmesser steht auf 55 at. 

Vorrat 10,8 X 55 = 594 |. 
Inhalt 37,5 1, Inhaltsmesser steht auf 30 at. 

Vorrat 37,5 x 30 = 11201. 


Die Anschlüsse haben bei sämtlichen Apparaten für Sauerstoft 
Rechtsgewinde, für Wasserstoff Linksgewinde. 


Zum Bearbeiten von Eisenplatten, Enthärten von Panzerplatten, 
Schmelzen von Eisen usw. ist auch der Fletscher - Brenner, 
Fig. 555, in Verbindung mit Sauerstoff und Wasserstoff, resp. 
Sauerstoff und Leuchtgas, zu brauchen. Der Brenner kann mit 
und ohne Hähne Anwendung finden und wird in drei Größen 
geliefert. 

Die Einrichtung zur Sauerstoff-Wasserstoff-Schweißung, 
Fig. 557, besteht aus dem Schweißbrenner „Triumph“ mit acht 
auswechselbaren Spitzen für Schweißungen von ca. 1 bis 8 mm 
starken Eisenblechen, je einem Druck-Reduzierventil „Triumph“ 
für Sauerstoff (Rechtsgewinde) und Wasserstoff (Linksgewinde) und 
den notwendigen Verbindungsschläuchen von je 2 m Länge. e 


Der Verbrauch an Sauerstoff pro Stunde stellt sich auf: 





Nr 1 2/8,4/5 6,7, 8 
Liter ca. 135 180.275 425 600 775 970 1200 
at. 0,150,5 1182225 8 35 

An Wasserstoff wird ungefähr die vier- bis fünffache der 
Sauerstoffmenge gebraucht, und zwar je nach der Qualität des 
Eisens. Auch der Sauerstoffverbrauch schwankt je nach der 
Qualität des Schweißmaterials. 
Verbrauch an Gas etwas geringer als bei Schmiedeeisen. 


Brennerspiize. 
Sauerstoff . s a 
Betriebsdruck des Reduzierventils . 


85. Duralumin. 


Über Duralumin, das neue Fabrikat der Dürener 
Metallwerke Akt.-Ges. in Düren (Rheinland), ist zunächst 


Bei Siemens-Martinstahl ist der ` 
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zu bemerken, daß die 


unter dem Namen 
Duralumin bekannten 
Aluminium - Legie- 
rungen 
ingenieurs A. Wilm 
durch Patente ge- 
schützt sind. 
Duralumin stellt 
sıch als ein neues 
Leichtmetall mit 
den Festigkeits- 
eigenschaften des 
Flußeisensdar. Es 
ist eine Aluminium- 
Legierung mit mehr 
als 90°/, Aluminium. 





Das spezifische Ge- 

wicht schwankt je nach 

IN der Legierung zwi- 
\ 3 schen 2,77 und 2,84. 
3 Der Schmelzpunkt 
IN liegt ungefähr bei 


650° C. Duralumin 


Fig. 566. 1586 sich A 
Fig. 555 u. 556. Z. A.: Einzelheiten von Schweiß- EICH. „WED SUB 
einrichtungen. kalt walzen, schmieden 


und zieben. Je nach 
Verwendungszweck kann die Zusammensetzung abgeändert werden, 
so daß sowohl ein Material von großer Geschmeidigkeit und ge- 
ringerer Härte, als auch von höchster Festigkeit mit entsprechend 
geringeren Dehnungseigenschaften hergestellt werden kann. 

Die Zahlen der folgenden Tabelle geben eine Übersicht, inner- 
halb welcher Grenzen sich die Eigenschaften des Duralumins bei 
zweckentsprechender Abänderung der Zusammensetzung, im übrigen 
bei sonst gleicher Behandlung, ändern. 
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Die Werte entsprechen weichen Walzblechen von 7 mm Dicke. 

Das Duralumin wird geliefert in Blechen, Stangen, Drähten, 
endlosen Bändern, Schmiede- und Preßstücken, Profilen und Rohren. 

Die mechanischen Eigenschaften wechseln je nach der Art 
der Legierung. Die Legierung 681 wird in 4 Abstufungen a 
bis d hergestellt; nachfolgende Tabelle veranschaulicht die in 
Walzblechen ermittelten Zablen der Legierungen a und d. 

Das Ausgangsmaterial dieser Serie von 7 mm Stärke war 
weich. Von dieser Stärke an wurde das Material stufenweise 
ohne weitere Zwischenglübung kalt gewalzt bis zu 2 mm. 

Die Giitezahlen der Legierungen 681 b und c sind Zwischenwerte. 

In Schmiedestücken und Preßstücken erreicht man eine Festig- 
keit von 15 bis 20 kg qmm an der Streckgrenze bei etwa 35 bis 
40 kg/qmm Bruchfestigkeit und ungefähr 15 bis 18°/, Dehnung. 

In allen Fällen, in denen Fertigfabrikate von genanntem 
Metallwerke bezogen werden können, werden diese Fabrikate, 
sofern es sich um Konstruktionsmaterial handelt, zweckmäßig mit 
Nieten oder Schrauben aus demselben Material verbunden. Weiter 
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werden durch Schweißung oder Lötung die Festigkeitseigenschaften 
in der erhitzten Zone heruntergesetzt, weshalb eine Erwärmung 
über 150° C bei Fertigfabrikaten tunlichst zu vermeiden ist. 
Ebenso hat man bei Bearbeitung mit Schneidewerkzeugen die 
Schmierung der Werkzeuge bezw. die Küblung mit Terpentinöl 


. vorzunehmen. 


des Hütten- ` 
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Zur Warmverarbeitung (Schmieden, Walzen, Pressen usw.) 
wird das Duralumin auf 400 bis 450° C angewärmt. Bei dieser 
Temperatur ist das Material sehr bildsam und fließt die Form 
sehr leicht aus. Nach dem Fertigpressen oder Walzen ist das 
Material nochmals auf 500% C zu erhitzen, in kaltem Wasser 
unter 30% C abzuschrecken und sodann bei Lufttemperatur etwa 
4 bis 5 Tage zu lagern. Eine Trocknung oder Lagerung an 
einem warmen Öfen ist zu vermeiden. 

- Wührend bei der Warmverarbeitung ein größerer Spielraum 
bezüglich der Erwärmungstemperatur gegeben werden kann, mus 
bei der Schlußglübung (500° C) die Temperatur möglichst inne- 
gehalten werden, doch sind als Grenzen der Schlußglühung 490 
bis 510% C zulässig. Die Schlußglühung erfolgt daher am besten 
in einem Salpeterbade. Das Bad besteht aus einer Mischung von 
Natron- und Kalisalpeter zu gleichen Teilen. Das Glühgefäß, das 
aus Metall bestehen muß, kann zweckmäßig aus geschweißtenı 
oder hart gelötetem Schweißeisen hergestellt sein. Für kleine 
Glühbäder können auch Gußeisentöpfe verwendet werden. Zur 
Erwärmung des Bades bedient man sich am besten einer Gas- 
feuerung. 

Bei Kaltverarbeitung verträgt Duralumin wie alle anderen 
Metalle nur eine geringere Formveriinderung als in warmem Zu- 
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Fig. 557. Z. A.: Einzelheiten von SchweiBeinrichtungen. 


stande. Miissen bei einer Formgebung mebrere Gliihungen vor- 
genommen werden, so erfordert Duralumin unter Umstinden einige 
Gliihungen und Zwischenstufen mehr als beispielsweise Messing 
und Eisen. Die Ausgliihungen zur Weiterverarbeitubg in kaltem 
Zustande finden hier bei 400% C statt. Die Glühtemperatur soll 
möglichst zwischen 380 und 420% C liegen. Die Ausglúbung 
kann sowohl im Muftelofen wie im Salpeterbade erfolgen; nach 
der Glúhung ist das Material im Wasser abzuschrecken. Für die 
Schlubylúhung gelten dieselben Vorschriften wie bei der Schluß- 
gliihung der Warmverarbeitung. 

Wird von dem Material hohe Streckgrenze und Festigkeit 
verlangt, so muß nach der Schlußglühung und Abschreckung von 
500° C eine Kaltverdichtung (Schmieden, Walzen, Pressen usw.) 
stattfinden. Die Kaltverdichtung darf erst 4 bis 5 Tage nach der 
SchluBgliihuny erfolven. Von der Größe der Verdichtung nach 
der Schlußrlühung ist Härte, Festigkeit und Streckgrenze abhängig. 

Das Material erhält durch Beizung in etwa zehnprozentiger, 
mäßig warmer Natronlauge, Abspülung in Wasser und nachheriges 
Eintauchen in Salpetersäure eine schöne silberweiße Farbe. Nach 
dem Eintauchen muß das Material in Wasser wieder abgespült 
werden. Ist mit der Schlußglühung die Verarbeitung beendet, 


so muß die Beizung vor der letzten Verarbeitung geschehen. 
Folgt der Schlußglühung ein Kaltverdichten, so findet die Beizung 
nach der Schlußglühung und vor der Kaltverdichtung statt. 


86. Uber Lóten von Aluminium. 


Die Unlótbarkeit des Aluminiums wurde in Fachkreisen stets 
als großer Ubelstand empfunden, denn wenn auch einige Lote 
vorhanden waren, mit denen man eine Lótung zustande brachte, 
so war der Ersatz doch nur ein imaginärer, indem die Lötungen 
bald wieder auseinanderfielen; eigentliche Festigkeit besaßen sie 
nie. Der Grund hierfür ist vor allem darin zu suchen, daß bei 
keinem Metall eine so starke Oxydbildung stattfindet, wie bei 
Aluminium. Daß dieses Oxyd — die Tonerde — dem Auge nicht 
sichtbar ist, macht die Sache nur noch schwieriger. 

Um eine gute Lötung zu erzielen, ist also zuvörderst die 
Beseitigung des während des Lötens sich bildenden Oxydes nötig. 
Ein Schmelzen desselben kann nicht in Frage kommen, denn das 
Aluminiumoxyd schmilzt erst bei einer Temperatur von 3000° zirka, 
während der Schmelzpunkt des Aluminiums bei 700" liegt. Man 
müßte also ein Flußmittel verwenden, daß das Aluminium- 
oxyd chemisch löst, doch darf dieses nicht die unangenehme- 
Eigenschaft haben, das Fließen des Lotes zu verhindern, da es 
sonst für den gedachten Zweck unbrauchbar sein würde. 

Otto Nicolai in Boppard a. R. scheint nun ein Fluß- 
mittel gefunden zu haben, das sich mit dem Aluminiumoxyd zu 
einem neuen chemischen Körper verbindet und so das Oxyd 
für den Lötprozeß unschädlich macht, ohne das Fließen des 
Lotes zu verhindern. 

Nicolai selbst schreibt über sein Mittel: „daß es sich 
tatsächlich um die Bildung eines neuen chemischen Körpers 
handelt, erhellt daraus, daß sich reines Aluminium ebenso 
gut löten läßt, wie alle Legierungen, so lange dieselben 
noch den Charakter des Leichtmetalls haben. Sobald aber 
die Legierung diesen Charakter verliert, also ein Schwer- 
metall darstellt, dann versagt das Nicolai-Flußmittel. Setzt 
man ihm jedoch Aluminium in feiner Verteilung hinzu, so 
gelingt es auch, Schwermetalle mit geringerem Aluminium- 
zusatz zu löten. So z. B. läßt sich Aluminiumbronze, wie 
solche die Torpedowerkstatt in Friedrichsort verwendet, mit 
dem Nicolai-Flußmittel löten, allerdings ist hierzu wieder 
ein besonderes Lot nötig. 

Dieser Vorgang findet seine natürliche Erklärung darin, 
daß zum Gelingen der Lötung die Bildung des neuen 
Körpers — dessen Natur noch nicht festgestellt erscheint —, 
erforderlich ist. Lötet man nun aluminiumreiche Legierungen, 
so kann, wegen des großen Aluminiumgehaltes, sich eine 
genügende Menge des Oxyds bilden, dessen der neue che- 
mische Körper zu seiner Herstellung bedarf, während bei 
aluminiumarmen Legierungen das in denselben enthaltene geringe 
Quantum Aluminium nicht genügend ist, um die nötige Menge 
Oxyd zu liefern, aus welchem Grunde dem Flußmittel Aluminium 
in feiner Verteilung zugesetzt werden muß. 

Außer reinem Aluminium lassen sich demnach auch alle Le- 
gierungen, wie Magnalium-, Kupfer-, Zink- und Nickel-Aluminium- 
legierungen, löten, überdies auch Eisen, Stahl, Kupfer, Nickel usw. 
mit Aluminium und genannten Aluminiumlegierungen; besonders 
wichtig ist dies für die Maschinenindustrie. 

Die Lötungen sind hämmeıbar und so widerstandsfähig, daß 
gelötete Rohre umgebördelt werden können, ohne daß die Löt- 
naht Schaden leidet“. 


87. Der Oxybenz-Brenner. 


Der Oxybenz-Brenner ist sowohl für Benzol und Benzin 
als auch für Petroleum und Spiritus als Brennstoff zu gebrauchen. 
Das Brennmaterial selbst wird in der Form verwendet, wie es 
käuflich ist. Der Vergaser ist aus Metall, die Schlauchleitung 
zum Teil aus Metallrohr, das Mundstück aus Aluminiumbronze 
gefertigt. Die Flamme ähnelt derjenigen des Azetylens, d. b. sie 
besitzt einen hellen, scharf begrenzten Kern aus Kohlenoxyd und 
Wasserstoff bestehend. Die Spitze der Flamme erscheint gerundet; 
die Gase treten mit Druck ein, weshalb sich die Flamme dem 
Brennermundstiicke genau anpaßt. Ein Zurückschlagen der Flamme 
sollte mit Rücksicht auf die Konstruktion des Apparates wohl 
ausgeschlossen sein. 


Nach den bisherigen Feststellungen hatte der Oxybenz-Brenner, 
ein Fabrikat der Autogen-Werke für autogene Schweiß- 
methoden G. m. b. H. in Berlin, dauernd die gleiche Zusammen- 
setzung der Flamme und den gleichen Sauerstoffverbrauch wie 
der Fouché- Brenner für Azetylen, auch läßt er sich zu Lötungen 
verwenden. 


88. Rohrschweißöfen mit Ölheizung. 
(Mit Abbildung, Fig. 558.) 


Der in Fig. 558 abgebildete Ofen mit Ölheizung dient 
in der Hauptsache in Eisenbahnwerkstätten, Rohrwerken u. dergl. 
zum Aneinanderschweißen von Rohren und Rohrenden bis zu 
130 mm Außendurchmesser. Er wird mit allen flüssigen Brenn- 
stoffen geheizt, die auf dem Markte zu haben sind, wıe Parellin, 
Kreosotöl, Rohöl, Blauöl, Massuth (Masut) usw. 

Um ein Urteil über die Leistung zu ermöglichen, sei bemerkt, 
daß Schweißhitze in etwa 12 Minuten nach Inbetriebsetzung des 
Ofens erreicht werden kann und daß das Erwärmen eines 4” Rohres 
auf Schweißhitze nur etwa 3 Minuten dauert, so daß bei den 
vorhandenen drei Einführungsöffnungen jede Minute ein derartiges 
Rohr aus dem Ofen genommen werden kann. 

Zum Betrieb ist Druckluft von 4 bis 6 at. erforderlich, die 
durch das Rohr D zugeführt wird. Durch das Rohr C erfolgt 
die Zufuhr des Brennstoffes, dessen Einstellung durch den vor- 


| gesehenen Ölregler B geschieht. In dem Brenner A vollziebt sich 
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Fig. 558. Z. A.: Rohrschweißöfen mit Olheizung. 


dann die Zerstäubung, und da es zu kostspielig sein würde, sämt- 
liche zur Verbrennung erforderliche Luft in Form von Druckluft 
zuzuführen, wird zu diesem Zweck durch das Rohr F Gebläseluft 
eingeführt. Das vor der Entnahmeöffnung befindliche Rohr E be- 
sitzt auf der Oberseite einen Längsschlitz, so daß die Gebläseluft, 
welche in das Rohr eingeführt wird, vor den Entnahmedffnungen 
einen Windschleier bildet. Dieser verhindert eine Belästigung des 
Arbeiters durch Hitzestrahlung und gestattet auch, die Öfen näher 
an die Arbeitsmaschinen heranzustellen, als es ohne Verwendung 
dieses Windschleiers möglich sein würde. 

Der Ofen wird von Brüder Boye in Berlin C. mit ver- 
schieden großen Einführungsöffnungen geliefert. Der Ölverbrauch 
beträgt stündlich etwa 12 kg. Zur Aufstellung ist eine Fläche 
von 1500 X 600 mm erforderlich. 


89. Thermitschweißung. 


Pulverisiertes Aluminium und pulverisiertes 
Eisenoxyd in gewissen Teilen vermischt, wird kurzweg als 
Thermit bezeichnet. Die Mischung läßt sich bei einer gewissen 
Temperatur durch ein besonderes Entzündungsgemisch zur Reaktion 
bringen, wobei sich unter einer Wärmeentwickelung von ca. 3000° C 
flüssiges, schmiedbares Eisen und flüssige Schlacke 
bildet. 

Diese Reaktion wird in besonderen Schmelztiegeln vorge- 
nommen. Es sammelt sich das flüssige Eisen am Boden des 
Tiegels, während die Schlacke auf demselben schwimmt. 





Ein derartiger Tiegel läßt sich nun durch Kippen oder durch 
eine Bodenöffnung entleeren. Im ersten Falle fließt zuerst die 
flüssige Schlacke aus dem Tiegel, im zweiten zuerst das flüssige 
Eisen. Hierauf basieren die verschiedenen Ausführungsarten der 
Thermitschweißung. 


Man unterscheidet: 


1. das reine Stumpfschweißverfahren, 
2. das Umgießungsverfahren und 
3. das kombinierte Schweißverfahren. 


Die reine Stumpfschweißung wird zum Schweißen von Rohren, 
Wellen und Schienen angewendet, das Umgießungsverfahren zur 
Reparatur größerer Werkstücke und bei Schienen, die im Pflaster 
liegen. Das kombinierte Schweißverfahren wird bei Schienen, die 
neu zur Verlegung kommen, benutzt. 

Leider verbietet es uns der beschränkte Raum, auf dieses so 
hochinteressante und für die Praxis so wichtige Verfahren an 
dieser Stelle in der Griindlichkeit einzugehen, wie es das Ver- 
fahren zu beanspruchen hat. Wir behalten uns vor, in einer der 
folgenden Nummern des ,Prakt. Masch.-Konstr.* auf dieses Thema 
in einer längeren Abhandlung zuriickzukommen. D. Red. 


90. Die ,,Messer“-Brenner und Azetylengaserzeuger. 


Unter den Apparaten fiir autogene Metallbearbeitung 
sind neben anderen auch die der Firma Messer & Co. in 
Frankfurt a. M. zu erwähnen. Es handelt sich dabei vor allem 
um den Schweißbrenner „Original Messer", der sich durch 
gúnstige Gasverbrauchszahlen seine Handlichkeit und Leichtigkeit, 
ebenso Widerstandsfäbigkeit gegen Beschädigungen kennzeichnet. 

Der an ihm angewandte gemeinsame Regulier- und Abstell- 
hahn für Azetylen und Sauerstoff bedeutet nicht nur für den 
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Schweißer eine Annehmlichkeit. sondern bedingt auch eine gewisse 
Ersparnis an Sauerstoff. 

Neu ist dann weiter die Mischvorrichtung (Pat. ang... 
mit der jeder Brenner versehen wird. Diese soll eine innige 
Mischung der Gase bewirken, was zunächst auf die Erzielung 
einer gleichmäßig dichten Schweißnaht und dann natürlich eben- 
falls auf eine Sauerstoffersparnis hinzielt. 

Das zweite Fabrikat, der Schneidbrenner „Original Messer’. 
ist mit Einrichtungen ausgestattet, die den Verbrauch an Sauerstoff 
ebenfalls herunterdrücken und der tatsächlichen Arbeitsleistung 
anpassen. Des weiteren ermöglicht eine entsprechend konstruierte 
Führungsvorrichtung geradlinige und kreisförmige Schnitte unter 
beliebigen Winkel auszuführen. 

Der Azetylengaserzeuger „Automat“, das dritt 
Fabrikat genannten Werkes, stellt nicht nur einen bewährten 
Generator für Beleuchtungszwecke dar, sondern hat sich auch als 
für die Zwecke der autogenen Metallbearbeitung geeignet erwiesen. 


Die Gaserzeugung erfolwt nach dem Verfahren Karbid ins 
Wasser. Komplizierte Mechanimus sind vermieden. Rollen. 


Ketten, Hebel sind nicht angewandt, ebenso wenig Karbideinlauf- 
Hihne oder Schläuche, auch keine Verschlüsse mit Gummidich- 
tungen, die raschem Verschleiß unterliegen. 

Das Karbid gelangt, dem Bedarf entsprechend, jeweils in 
kleinen Portionen in eine große Wassermenge und deshalb ohn- 
schädliche Wärmeentwickelung zur Vergasung, wobei es ausge- 
schlossen ist, daß unvergastes Karbid in den Kalkschlamm einsinkt. 
Die Temperaturerhöhung ist gering, außerdem wird das erzeugte 
Gas auf dem Wege zur Gasglocke gekühlt und gewaschen. 

Der Azetylengaserzeuger ,Automat* ist vom „Deutsch. Aze- 
tylenverein* gepriitt und wegen seiner Betriebssicherheit von dem 
preuß. Minist. für Handel und Gewerbe zur Aufstellung in ge- 
schlossenen Arbeitsräumen zugelassen. 





AAA EE 
A IN 


Sprechsaal. 











Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Läßt sich Zinkchlorid beim Schmelzen von Aluminium ver- 
wenden? 

Zinkchlorid wird heute beim Schmelzen von Aluminium in 
sehr ausgedehntem Maße angewendet. Die Wirkung des Zink- 
chlorids besteht dabei darin, daß es das Oxyd, das sich beim 
Schmelzen auf der Oberfläche bildet, auflöst. Diejenigen, welche 
Aluminium geschmolzen haben, kennen genau die Menge Oxyd, 
welche sich oben auf der geschmolzenen Masse bildet. Dieses 
Oxyd liegt aber nicht lose für sich allein oder in Form eines 


Pulvers auf, so daß es ohne weiteres abgehoben werden könnte,- 


sondern es ist mit dem Aluminiummetall vermengt, mit dem es 
eine teigartige Masse bildet. Infolgedessen geht beim Abschäumen 
eine größere Menge Metall verloren und es ist schwierig, eine 
reine Metalloberfläche zu erhalten. 

Die Qualität der Gußstücke leidet selbstverständlich darunter, 
wenn dieses mit dem Oxyd vermengte Metall zu dem reinen Metall 
hinzutritt. In der festen Metallmasse ist eine solche Beimengung 
schwer zu erkennen; wenn auch das Gußstück ein gutes Aus- 
sehen haben kann, besitzt es trotzdem eine geringere Festigkeit. 
Die Verwendung von Zinkchlorid hat den Zweck, die Festigkeit 
des gegossenen Aluminiums zu erhöhen. 

Man kann sagen, daß die Benutzung von Zinkchlorid beim 
Schmelzen von Aluminium dreierlei Funktionen verrichtet: Es 
reduziert den Betrag an Gekrätz, ferner erzeugt es reine Guß- 
stücke und schließlich erhöht es die Festigkeit der letzteren. 

Die Art und Weise der Verwendung von Zinkchlorid ist 
sehr einfach. Sobald das Aluminium geschmolzen ist, wird ein 
kleines Stück Zinkchlorid auf die Oberfläche des Metalls geworfen 
und die Metallmasse tüchtig umgerührt. Die Wirkung zeigt sich 
sofort. Die Oberfläche nimmt ein spiegelähnliches Aussehen an, 
falls man eine genügende Menge Zinkchlorid hinzugefügt hat und 
die Masse ist dann fertig zum Gießen. Ist die Oberfläche hell 
und rein, so ist dies ein Zeichen, daß man eine hinreichende 
Menge Zinkchlorid zugegeben hat; ist sie dagegen noch mit Ge- 
krätz bedeckt, so muß man noch etwas zufügen. 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 

Die Menge Chlorzink, welche zur Erzielung einer blanken 
Aluminiumoberfläche erforderlich ist, ist gering, und zwar so 
gering, daß die Ausgaben dafür praktisch gar keine Rolle spielen. 
Selbst wenn das Zinkchlorid teuer sein würde (was es aber durch- 
aus nicht ist), so müßte es wegen des damit erzielten günstigen 
Resultats trotzdem gebraucht werden. 

Für die Verwendung des Zinkchlorids zu dem hier in Frage 
kommenden Zweck muß man dasselbe in Form von Stücken kaufen 
und in einer fest verschlossenen Flasche oder in einem sonst ge- 
eignetem Gefäß aufbewahren, da es eine große Neigung besitzt, 
Wasser aufzunehmen und in diesem Falle bald flüssig wird. Wenn 
das Zinkchlorid auch in flüssiger Form benutzt werden kann, s» 
ist die feste Form in Stücken vorzuziehen, welche besser zu hand- 
haben ist. Sobald das Aluminium geschmolzen ist, nebme man 
ein Stück Zinkchlorid etwa von der Größe einer Walnuß und 
werfe es auf die Oberfläche. Man fasse es aber mit der Zange 
an und nicht mit den Fingern, da es mit der Zeit die Haut an- 
greift, welche schließlich aufspringt. Hierauf rühre man tüchtir 
um. Es wird sich eine große Menge Rauch entwickeln, der aber 
bald nachlassen wird, so daß die Metalloberfläche sichtbar wird. 
Zeigt diese noch keine reine blanke Oberfläche, so muß noch 
etwas Zinkchlorid hinzugetan werden. Jedenfalls wird aber nur 
eine geringe Menge erforderlich sein, um die bereits oben er- 
wähnte spiegelähnliche Oberfläche zu erhalten. Nach dem Hinzu- 
fügen des Zinkchlorids findet ein leichtes Sieden auf der Ober- 
fläche der Metallmasse aus Anlaß der nachfolgenden Reaktiou 
statt. Das Zinkchlorid wird schwarz und fließt nach dem Rand 
des Schmelztiegels; das Oxyd wird pulverförmig und kann ohne 
weiteres abgeschäumt werden, so daß das Metall schließlich, wenn 
es fertig zum Gießen ist, eine so reine und helle Oberfläche wie 
geschmolzenes Zinn besitzt. 

Die Bildung von Rauch ist selbstverständlich bei der Be- 
nutzung von Zinkchlorid ein Ubelstand. Da aber dieses hinzu- 
getan wird, während das Aluminium noch im Schmelzofen sich 
befindet, so entweicht der Rauch ja durch den Schornstein. J. P. 
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Der neue 14,30 PS Benzwagen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 44 u. 45 und Abbildung, Fig. 559.) 


Auf den Tafeln 44 und 45 geben wir die Zeichnungen des 
Motors sowie der wichtigsten Teile des neuen 14/30 PS Benz- 
wagens und benutzen gleichzeitig die Gelegenheit, um unseren 
Lesern auch den neuen 200 PS Benz-Rekordwagen, der 
mit 228 km in der Stunde den Weltrekord der Schnelligkeit hilt, 
im Bilde vorzuführen. 

Wie Fig. 559 erkennen läßt, hat dieser Wagen eigentlich 
wenig Ähnlichkeit mit einem Automobile normaler Bauart. Er 
kommt uns vielmehr vor wie eine wandernde Panzerbatterie, 
deren hinterer Teil zu einem gewaltigen Rammsporne ausgebildet 
ist, während aus den Seitenteilen rechts und links vier Stück 
Maschinen- 
gewehre her- 





noch nahezu geräuschlosen Ganges der Steuerung, deren Durch- 
bildung gleichzeitig den Beweis dafür liefert, daß man, um einen 
ruhig laufenden Motor zu erhalten, nicht zu solch komplizierten 
Anordnungen wie die neuerdings vereinzelt verwendeten Schieber- 
steuerungen zu greifen braucht. 

Mit gleicher Sorgfalt sind die anderen wichtigen Organe des 
Motors durchkonstruiert. Der Vergaser n besitzt keine selbst- 
tätigen Teile, die hängen bleiben könnten, sondern die Regelorgane 
für das Gemisch v und die Zusatzluft für alle Belastungen und 
Tourenzahlen des Motors werden derart zwangläufig verstellt, daß 
sich stets das günstigste Gemisch bildet. Da die Bedingungen 
hierfür sich mit der Witterung etwas ändern, ist noch eine vom 
Spritzbrett aus zu betätigende Düsenregulierung t vorgesehen, 
deren richtige Bedienung der Fahrer bei einiger Aufmerksamkeit 
bald erlernt. 

Automobilmotoren mit einer Steuerwelle zeigen, so schreibt 
uns die Rheinische Automobil- und Motorenfabrik Benz 
& Cie. in Mannheim, im allgemeinen den Übelstand, daß Ver- 
gaser, Mag- 

netapparat 














auszuschauen und Pumpe 
scheinen. E auf einer Sei- 
Der Mo- > > te des Mo- 
tor des 14/30 DI tors zusam- 
PS Benzwa- menliegen, 
gens, den die worunter die 
Zeichnungen Zugänglich- 
auf Tafel 45 keit dieser 
darstellen, Teile sehr lei- 
weist vierZy- N det. Bei dem 
linder a auf, u... Benzmotor 
von denen je ` ist dies da- 
zwei zusam- Fig. 559. Z. A.: Der neue 14/30 PS Benzwagen. durch ver- 


mengegossen 


mieden, daß 


sind. Die in langen Lagern laufende Kurbelwelle a, ist gegen die | von je zwei Saugventilen b der benachbarten Zylinder a ein Kanal b, 


Mittellinie des Zylinders verschoben angeordnet, dadurch wird er- 
reicht, daß die Steuerwelle c näher an der Zylindermitte unter- 
gebracht und der Kolben, wegen des bei dieser Anordnung ge- 
ringer ausfallenden Normaldruckes, kürzer gehalten werden kann. 
Hierdurch werden die hin- und hergehenden Massen auf das erreich- 
bare Mindestmaß reduziert und ein auch bei hohen Umlaufszablen 
rubiger, erschütterungsfreier Gang des Motors erzielt. Die Ven- 
tile b liegen auf der einen Seite des Zylinders, wodurch der Ver- 
brennungsraum eine für die schnelle Durchflammung des Gemisches 
günstigere Form erhält als bei der Anordnung mit zwei Steuer- 
wellen, welch letztere auch eine größere Anzahl von bewegten Teilen 
aufweist. Die mit der Steuerwelle c in einem Stück hergestellten 
Nocken c,, haben eine durch Versuche günstig befundene Form für 
ein geräuschloses und für den Wirkungsgrad des Motors vorteil- 
haftes Betätigen der Ventile erhalten. Die zwischen den Nocken c, 
und den Ventilspindeln b eingeschalteten Stößel b sind sehr lang 
geführt, um jedes Ecken auszuschließen. Die Ventilfedern b, weisen 
viele Gänge auf und sind nicht hoch beansprucht; beides bietet 
Gewähr dafür, daß sie ihre Federkraft unverändert beibehalten. 
Alle diese Faktoren wirken zusammen zur Erzielung eines, 
wie schon gesagt, selbst bei den höchten Tourenzahlen des Motors 


zwischen diesen Zylindern hindurch auf die andere Seite des Motors 
führt, wo sich der Vergaser r befindet. Infolgedessen erfährt gleich- 
zeitig das vom Vergaser r den Zylindern a zuströmende Gemisch 
eine Vorwärmung, die jedes Niederschlagen von Brennstoffteilchen 
auf diesem Wege ausschließt. Die Auspuffgase entweichen durch 
das Rohr e. 

Die Zentrifugalwasserpumpe, welche den Kreislauf des Kühl- 
wassers ff, bewirkt, ist reichlich bemessen und erhält ihren An- 
trieb von einer im Steuerräderkasten gelegenen Hilfswelle, die auf 
der anderen den Zündapparat antreibt. Durch diese Anordnung 
sind beide Vorrichtungen gut zugänglich geblieben. 

Die Wasserpumpe liegt dicht beim Kübler f,, der so große 
Abmessungen hat, daß er auch beim Befahren längerer Steigungen 
ausreicht. Er ist aus flachen, diinnwandigen Röhren zusammen- 
gesetzt, die den Wasserzuführungsraum f mit dem Wasserableitungs- 
raum f, verbinden und zwischen denen Wellblechstreifen zur Ver- 
größerung der luftbestrichenen Flächen eingesetzt sind. Die Kühl- 
wirkung ist eine dementsprechende. Auch sind bei dieser Kühler- 
konstruktion sämtliche Lötstellen des Kühlers leicht zugänglich, 
was sowohl bei der Herstellung das Vermeiden von Undichtig- 
keiten erleichtert, als auch, wenn der Kühler durch einen Stoß 





wirklich einmal undicht werden sollte, eine Reparatur leicht aus- 
führbar macht. Diese Kühlerkonstruktion ist durch Patent ge- 
schützt. ` (Schluß folgt.) 


700 PS Stehende Verbund-Dampfmaschine, 
System Larbodiere. 


(Mit Abbildungen, Fig. 560 u. 561.) 


Eines der äußerlich anspruchslosesten, technisch aber doch 
hochinteressanten Ausstellungsobjekte in Brüssel war die durch 
Fig. 560 u. 561 wiedergegebene stehende Verbund-Dampf- 
maschine mit zwei Zylindern, System Larbodiére. Diese 
war von der Société Boulte, Larbodiére et Cie. in Paris 
als Zweikurbelmaschine gebaut und arbeitete am Hochdruckzylinder 
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Fig. 560. Z. A.: 700 PS Stehende Verbund-Dampfmaschine, System Larbodiere. 


mit Marchat- Verteilung, einer Einrichtung, die es erlaubt, die 
Kraftleistung der Maschine innerhalb gewisser Grenzen zu ändern 
und die gleiche Leistung sowohl mit Auspuff als auch mit Kon- 
densation zu erhalten.*) 

Die Dampfverteilung erfolgt im Hochdruckzylinder a mit 
einem (c) und im Niederdruckzylinder b mit zwei Kolbenschiebern. 
Die Schieber sind, um die Länge der Maschine möglichst herab- 
zudrücken, nicht in der Mittelebene, sondern seitlich hinter der- 
selben angeordnet. Sämtliche Teile der äußeren Steuerung der 
Maschine bewegen sich in einem vollständig geschlossenen Kasten, 
der durch das entsprechend geformte Gestell der Maschine gebildet 
wird. Dadurch vereinfachte sich naturgemäß auch die Schmierung, 
die nach dem Druckverfahren erfolgt. Eine kleine Pumpe treibt 
das Öl direkt in eine Längsbohrung in der Kurbelwelle und von 
da gelangt es nach den Schmierstellen. 

Diese Pumpe, vgl. Skz. 1 Fig. 560, besteht aus drei Haupt- 


*) Vgl Portef. économ, des mach. Sept. 1910. S. 131 
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teilen: einem an dem Gestell der Maschine festgemachten Zylinder, 
dem um diesen Zylinder schwingenden Gehäuse der Pumpe und 
dem Plunger v,, dessen Kopfstück v, als Exzenterbügel ausgebildet 
ist und als solcher im Exzenter einen Zapfen an der verlängerten 
Kurbelwelle umfaßt. Der zapfenartige Zylinder und die untere 
Partie des Pumpengehiiuses sind mit Langschlitzen versehen, die 
im gegebenen Augenblick so übereinander zu stehen kommen, daß 
die Pumpe saugen kann. Tritt dann der Druckbub der Pumpe 
ein, so neigt sich der Pumpenkörper infolge der jetzt rückläufigen 
Bewegung des Plungers nach der anderen Seite. Dies hat den 
Abschluß der Schlitze zur Folge, so daß dem Öl nur der Weg 
in die Bohrung der Kurbelwelle offen steht. Aus der Welle tritt 
das Öl, wie schon angedeutet, unter Druck an die Schmierstellen. 
Nachdem es dort seine Aufgabe erfüllt hat, spritzt es ab und 
läuft teils an den geschmierten Teilen selbst, teils an den Wänden 
des Maschinenständers nach unten, um sich am Boden des letzteren 
wieder zu sammeln. Es kehrt von da wieder 
zur Pumpe zurück und gelangt nochmals zu 
den Schmierstellen. 

Der frische Kesseldampf tritt bei r, in 
ein Ventilr ein, dessen Einrichtung eine der- 
artige ist, daß in ihm der Dampf einerseits 
geschmiert wird und weiter eine selbsttätige 
Absperrung eintritt, sobald eine solche erfor- 
derlich ist. Zu letzterem Zwecke ist in den 
oberen Teil des Ventilgehäuses der Kolben ra 
eingebaut und die Verbindung r zwischen 
dem Raume über dem Kolben und dem Ring- 
Hr, raume im Ventilgehäuse geschaffen. Die 
Schmierung dagegen erfolgt vom Schmiergefäß 
seitlich des Regulators s aus durch ein 
Rohr. Zum Anlassen des Ventiles r, dient 
ein Handrad u auf der bis zum Regler s 
verlängerten Spindel rą des Ventiles. 
| Die Spindel des Regulators umfaßt die 
Ventilspindel und trägt an ihrem unteren 
Ende das Kegelrad h. Dieses erhält seinen 
Antrieb von dem Rade t auf der verlängerten 
Kurbelwelle der Maschine. Im übrigen sind 
die Gewichtspendel usw. des Regulators in 
ein gußeisernes Gehäuse eingeschlossen, der- 
art, daß eine Berührung dieser Teile aus- 
geschlossen ist. 

Von der für das Rad t geschaffenen Ver- 
längerung der Kurbelwelle i aus erfolgt, 
nebenbei bemerkt, durch die Schnurrolle t, 
auch der Betrieb des Schneckengetriebes 
an der Schmierpumpe des Zylinderschmier- 
apparates. 

Der Kolben im Hochdruckzylinder a ist 
als Marinekolben ausgebildet, ihm entsprechen 
Boden und Deckel des Zylinders in der Form. 
Die Kolbenstange ist mit dem Kolben im 
Zylinder a verschraubt und greift dann durch 
eine Stopfbüchse im Ständer der Maschine 
hindurch; sie erfaßt mit ihrem freien Ende 
den Zapfen der gegabelten Pleuelstange m, 
deren Form eine ganz ungewöhnliche ist, 
was wohl mit von der Notwendigkeit der axialen Durchbohrung 
der Stange wegen der Druckschmierung zusammenhängt. Dieser 
axialen Bohrung der Pleuelstange entspricht eine axiale Bohrung 
des einen Gabelschenkels und dieser wieder entspricht eine axiale 
Bohrung in der Wandung des Zapfens m. Diese Bohrung setzt 
sich in Form einer radialen Bohrung bis zum Zapfenumfange 
fort, so daß also auch die Angriffsstelle der Pleuelstange an der 
Kolbenstange dauernd unter Druck geschmiert wird. 

Der Kolbenschieber c der Hochdruckseite erhält seinen An- 
trieb von einem Exzenter auf der Kurbelwelle aus in bekannter 
Weise durch Exzenterstange p und Balancier q). 

In gleicher Weise werden auch die Stangen der beiden 
Kolbenschivber c am Niederdruckzylinder b angetrieben; ihre 
Exzenterstangen sind in der Abbildung mit o und die Schieber- 
stangen mit e, bezeichnet. Der Kreuzkopf führt sich auch hier 
wieder an einer Gleitbahn d und sein hohler Zapfen wird von 
der gegabelten Kurbelstange k erfaßt. 

Bei x, sitzt am Ständer der Maschine ein Manometer, der. 
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da er durch ein Rohr mit dem Ölbehälter x auf dem einen 
Kurbellager g in Verbindung steht, den Druck im Ölrundlauf- 
system ständig anzeigt. 

Dicht neben dem Ölmanometer x, ist in Skz. 2 das für direkte 
Kuppelung berechnete schwere Schwungrad l sichtbar, dessen 
Durchmesser sich auf 1500 mm stellt. 


Wasserrohr-Dampfkessel mit Überhitzer 
aus dem Gaswerke VI in Tegel. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 43.) 


Die Zeichnungen auf Tafel 43 geben eine Gruppe von zwei 
Wasserrohr-Dampfkesseln von je 165 qm Heizfliche wieder, 
wie sie seitens der Firma A. Leinveber € Co, G. m. b. H, 
in Gleiwitz im Auftrage der Stadtischen Gaswerke Berlin 
fiir die Gasanstalt VI in Tegel geliefert wurden. 

Jeder Kessel ist mit einem Überhitzer von 88 qm Heiz- 
fläche ausgerüstet und für einen Betriebsdruck von 12 at. be- 
rechnet. Er besteht aus dem Wasserrohrbiindel cc,, den beiden 
Wasserkammern bb, und. dem zylindrischen Dampfsammler a. 
Das Wasserrohrbiindel cc, enthält 5 m lange Rohre und besteht 
aus drei Gruppen. Diese Teilung wurde aus dem Grunde ge- 
wäblt um ein schnelles Anheizen zu sichern. Gleich nach dem 
Anfeuern nämlich nimmt das Wasser in den untersten Reihen c, 
eine derartige Temperatur an, daß der Wasserumlauf im System 
beginnt. Der entwickelte Dampf tritt in die 220 mm tiefe vordere 
Kammer b des Kessels und geht von da, durch ein elastisches 
Zwischenstück geführt, durch ein Rohr in den Dampfsammler a. 
Dort verlängert sich das Rohr zu einer Art Rinne in der der 
reichlich mit Wasser gemischte Dampf sich zunächst vorwärts be- 
wegt. Hierbei scheidet sich der Dampf aus und steigt nach oben, 
das . Wasser aber fließt in der Rinne bis zu dem Rücklauf- 
stutzen b,. In letzterem kehrt es dann in die hintere Kammer 
des Wasserrohrsystems zurück, um seinen Kreislauf von neuem 
zu beginnen. 

Der obere Kessel a hat, wie schon angedeutet, die Form 
eines Zylinders von 1,6 m lichtem Durchmesser; sein Kesselblech 
ist 19,5 stark, während die Böden 20 mm haben. Der zylind- 
rische Teil des Oberkessels ist 6,8 m lang. Die Böden sind im 
Radius von 2,025 mm gerundet, auch trägt der hintere in Höhe 
des Niederwasserstandes ein Mannloch. 

Der im Kessel erzeugte Dampf wird durch das perforierte 
Rohr f von 1600 mm Länge und 200 mm Weite aufgenommen, 
gelangt dann in das 125 mm weite Dampfventil g und entweicht 
aus diesem in den Überhitzer. Letzterer besteht aus zwei Kammern 
von quadratischem Querschnitt und dem Rohrsystem. Dieses setzt 
sich aus 60 E-förmig gebogenen Robren zusammen, deren gerader 
Strang 2,6 m lang ist, und deren Durchmesser 30 bez. 33 mm 
betragen. 

Aus dem Überhitzer entweicht der Dampf durch ein Absperr- 
ventil in die Hauptdampfleitung, mit der die Sattdampfleitung in 
bekannter Weise verbunden ist. 

Auf dem Oberkessel sitzen außer dem Dampfventil g noch ein 
Hochbubsicherheitsventil von 75 mm Durchgang, ein Stutzen zum 
Speiseregler und ein kleiner Dampfentnahmestutzen von 30 mm 
Durchmesser. Das Ablaufrohr am hinteren Boden des Ober- 
kessels hat 500 mm lichte Weite. Denselben Durchmesser haben 
auch die drei Ablaßventile e an der hinteren Wasserkammer. 

Die Einmauerung erfolgte in der Weise, daß die auf einem 
Planroste von 3,07 m Breite und 2,23 m Länge erzeugten Heiz- 
gase zunächst die vordere Partie des Wasserrohrbündels c, um- 
spülen. Dann streichen sie an der vorderen Partie des Wasser- 
rohrbündels c entlang und gehen nun, wenn ohne Überhitzer 
gearbeitet wird, nach Öffnen einer Drehklappe und Bespülen der 
hinteren Teile der Rohrbúndel cc,, direkt in den Fuchs d Wird 
mit Überhitzer gearbeitet, so ist die schon erwähnte Drehklappe 
geschlossen. Die Heizgase treten demnach nach Bespülen der 
vorderen Teile des Rohrbündels c an die Rohre des Überhitzers, 
bewegen sich an diesen entlang auf die Überhitzerkammern zu 
und gelangen dann an die hinteren Teile des Rohrbündels c; sie 
umspülen diese und im Anschluß daran die hinteren Teile des 
Rohrbündels c, und entweichen nun erst in den Fuchs. In letzteren 
ist zur Regelung des Zuges eine Drosselklappe eingebaut, die vom 
Heizer von seinem Stande aus mit Hilfe einer Stange betätigt 
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werden kann. Kennzeichnend für die Einmauerung ist dann weiter 
die Tatsache, daß die riickliegende Wand in ihrer oberen Partie 
so weit zurückgezogen ist, daß die Ventile, Heißdampf- und Satt- 
dampfrohre, ebenso aber auch das Rücklaufrohr vollständig frei 
liegen. Des ferneren sind in der Frontwand in das Mauerwerk 
zwei aus doppelten E-Eisen hergestellte Ständer eingebaut, von 
denen die I-Eisen getragen werden, an denen der Oberkessel vorn 
aufgehängt ist. Im weiteren wurde unmittelbar hinter der 400 mm 
starken Feuerbrücke ein Flugaschesack von 600 mm lichter Weite 
vbrgesehen Dieser ist nach unten ebenfalls durch eine Dreh- 
klappe verschlossen und unterhalb der Drehklappe schließt sich 
dann ein Asche-Sammelraum an, der durch eine Einsteigtür von 
der Seite aus, während des Betriebes, entleert werden kann. Die 
Seitenwandungen des Mauerwerkes sind nahezu in ihrer ganzen 
Länge isoliert. Die Verankerung des Kesselgemäuers erfolgte im 
übrigen in der aus den Zeichnungen der Tafel ersichtlichen Weise. 


Ein Fortschritt im Bau von selbsttátigen 


Schmierapparaten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 562 bis 563.) 


Im Laufe der Jahre ist man mehr und mebr zur Einsicht ge- 
kommen, daß eine ununterbrochene Ölzufübrung zu den unter Druck 
sich bewegenden Teilen der 
Dampfmaschinen, Kompres- 
soren usw., eine Notwendigkeit 
ist. Wird doch dadurch in 
erster Linie ein Verschleiß 
dieser wichtigsten Maschinen- 
organe auf ein Mindestmaß 
reduziert und ferner durch 
Reibungsverminderung ein Ge- 
winn an Leistung der Maschine 
hervorgerufen, der gleichbe- 
deutend mit geringem Kohlen- 
verbrauch ist. Auch merkt 
man bald, daß eine Ersparnis 
an Öl gegenüber dem früheren 
Verfahren erzielt wird. 

Zu den Apparaten, die 
sich zur ununterbrochenen Öl- 
zufuhr eignen, ist in dem 
durch Fig. 562 veranschau- 
lichten ein neuer gekommen, 
den man unbedingt als einen 
Fortschritt auf dem Gebiete 
der Ölverteilung anzusehen 
hat. Er führt nämlich das 
Schmiermaterial in möglichst 
fein zerstäubtem Zu- 
stande dem einströmenden 
Dampf direkt und ununter- 
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der Apparat mit einer Sicher- ~- A 
heitsvorrichtung versehen ist, Fig. er de ee 
die in Tätigkeit tritt, sobald 


aus irgend einem Grunde ein Überdruck im Schmierzylinder ent- 
steht. Dadurch werden Brüche im System sicher vermieden. 

Der Apparat besteht aus den aus Fig. 562 ersichtlichen 
Einzelteilen und ist für Antrieb durch ein Gesperre berechnet. 
Die Bewegung überträgt sich durch Schnecke e und Schnecken- 
rad d auf die Spindel c und diese betätigt dann den Kolben b 
im Zylinder a. 

Bei Schiebermaschinen wird der Apparat gewöhnlich auf dem 
Schieberkasten oder Rahmen der Maschine aufgestellt, da sich 
hierdurch der Antrieb, wie die Verbindung mit dem Dampfrohr, 
am einfachsten gestaltet. Der Hebel des Apparates ist in diesem 
Falle mittels einer dünnen Stange mit einem hin- und hergehenden 
Teile der Maschine, z. B. einer Schieberstange, zu verbinden. Bei 
Ventilmaschinen wird der Apparat am bequemsten auf dem 
Fundament der Maschine aufgestellt und der Antrieb durch eine 
an der Steuerwelle angebrachte Kurbel von 40 bis 60 mm Halb- 
messer bewerkstelligt. Das jedem Apparat beigegebene Rück- 
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schlagventil wird in das Dampfeinströmungsrohr eingeschraubt 
und mittels eines Kupferrobres mit dem Apparat verbunden; die 
Verschraubungen am Apparat und Riickschlagventil sind zu diesem 
Zwecke mit Gewinde, passend für Kupferrohr von */,” oder Sei 
engl. Durchmesser, versehen. 

Um den Apparat füllen zu können, wird die unter der 
Kurbel befindliche Flügelmutter gelöst, der Hahn am Füllgefäß 
so eingestellt, daß das längere mit dem Pfeile versehene Ende 
des Griffes nach oben zeigt, 
und der Kolben in seine tiefste 
Stellung geschraubt. Hierauf 
ist die Füllvase mit Öl zu 
füllen und der Kolben unter 
zeitweiligem Nachfüllen von 
Öl wieder langsam herauszu- 
schrauben. Um das Ansaugen 
von Luft statt des Öles zu 
verhindern, soll die Ölvase nie 
gänzlich von Öl entleert sein. 

Befindet sich im Zylinder 
einmal Luft, was z. B. beim 
ersten Auffüllen stets der Fall 
ist, so kann diese durch 
Herunterschrauben des Kol- 
bens aus seiner höchsten Stel- 
lung entfernt werden. 

Nunmehr wird der Hahn 
eingestellt, der Kolben um 
1 bis 2 Umdrehungen der Kur- 
bel vorgeschraubt, um die 
Rohrverbindung mit Öl zu 
füllen und die Flügelmutter 
mit der Hand fest angezogen, 
worauf der Apparat in Tätig- 
keit ist. 

Die Schnalle am Hebel f, 
Fig. 562, ist möglichst weit vom Hebeldrehpunkt entfernt ein- 
zustellen, damit die Maschine ein möglichst geringes, d. h. das 
richtige Ölquantum erhält. Außer den erwähnten Teilen hat man 
bei diesem Apparate keine anderen zu verstellen; denn selbst die 
Klinken werden höchstens nach längerer Zeit, wenn ein Verschleiß 
zu beobachten war, ein wenig vorgeschoben. Das Umkehren der 
Klinken führt zur Außerbetriebsetzung des Apparates, dagegen hat 
man den Apparat, um ihn in gutem Zustande zu erhalten, resp. 
einen Verschleiß möglichst auszuschließen, natürlich rein zu halten 
und gut zu schmieren. 

Nachstehend finden sich die Hauptabmessungen dieses von 
der Firma W. Ritter in Altona ausgeführten Apparates: 


Y, 
YY - 
g: 
Ge 
GE 
EEE 
Z 
Z 
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Fig. 562. Z. A.: Ein Fortschritt im Bau 
von selbsttäligen Schmierapparaten. 


Maße in Millimetern. 
(Mit Bezug auf Fig. 563.) 




















| 
me] o ria a] pr, 
-( 00 | 110 220 | 88 | 49 | 165 | 130 | 65 | 850 
3 | 0 | 128 |; 260 | 90 | 49 | 195 | 140 ! 75 | 895 
af 1 | 140 | 305 | 102 | 55 | 210, 165 | 95 | 465 
3 | 2 | 170 | 390 ' 107 | 56 | 265 | 190 100 575 
EB) 3 | 190 , 450 | 120 | 68 | 330 | 205 | 120 | 655 
%| 4 | 210 | 520 133 | 90 | 350 | 230 | 180 | 750 
z| 5 | 230 : 595: 187 | 90 , 390 ' 230. 130° 830 
=( 6 | 250 715 | 162 | 105 440 | 280 , 140 980 
E , 00a 110/205 275 | 90 | 49 | 195 , 180 | 75 | 410 
3 | Oa 125/225 325 | 107 | 55 210 145 | 95 | 480 
© | la [135/240 400 | 117 | 68 | 265 ¡ 155 | 120 | 610 
24 2a 1140/270 455 125 | 80 | 830 | 195 : 130 | 670 
5 | 8a |155/300, 585 | 145 | 90 3850! 205 ' 130 | 755 
~ | 4a (160/320; 595 | 162 | 105 | 440 | 230 — 140 | 860 
= | 5a*)1e5/345, 775 | 162 | 105 | 440 230 , 140 | 1025 


Darin bezeichnet außer den Buchstaben der Abbildung: 
D den lichten Durchmesser des Zylinders und H den Hub in mm. 


*) No. 5a nach besonderer Ausführung‘! 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Berechnung eines Wasserröhrendampfkessels 
mit Dampfüberhitzer. 
Von P. Koch. 
(Mit Abbildung, Fig. 564.) 


Der zu berechnende Wasserrohrdampfkessel soll imstande 
sein, normal stündlich 7400 kg Dampf von 12 at. Überdruck und 
300° C Dampftemperatur, am Austritt des Überhitzers gemessen, 
zu erzeugen. Zur Verfeuerung gelangt Steinkohle von folgender 
Zusammensetzung: Kohlenstoff C = 74,86°/,, Wasserstoff H = 
4,29 0/,, Schwefel S = 1,28°/,, hygroskopisches Wasser H,O = 
2,430/,, Rückstände Reck — 6,12°/,, Sauerstoff und Stickstoff 
O + N = 11,02 "Vo. 


L Teil. 


Es ergeben sich für den Dampfkessel folgende Ab- 
messungen : 

Die Heizfläche des Kessels wird, wenn eine Normalleistung 
von 20 kg pro qm Heizfláche und Stunde zugrunde gelegt wird: 


7400 
H = 0 370 qm. Unter Heizfläche ist die vom Wasser und 


Feuer berührte Fläche zu verstehen und zwar gemessen auf der 
Feuerseite. 

Der Kessel ist in Skizze Fig. 564 dargestellt und entspricht 
konstruktiv dem auf Tafel 2 des „Prakt. Masch.-Konstr.* 1911 
veröffentlichten. 

Das geneigt liegende Röhrensystem nimmt gegen die Hori- 
zontale einen Winkel von 15° ein. Der Kessel besteht aus zwei 
Einzelkesseln mit je einem Oberkessel von 1300 mm Durchmesser 
bei 7300 mm Länge, jedes Röhrensystem hat 108 Röhren von 
95 mm äußeren Durchmesser bei 5400 mm Länge zwischen den 
Wasserkammern. Die Röhren sind mit ihren Enden in geschweißte 
Wasserkammern eingewalzt und diese mit geschweißten schmiede- 
eisernen Stutzen mit den Oberkesseln verbunden. Diese beiden 
Einzelkessel wurden zwischen den beiden Oberkesseln durch einen 
Stutzen a verbunden. Um einen gemeinsamen Wasserraum herzu- 
stellen und einen gemeinsamen Dampfraum zu erhalten, ist ein 
Dampfsammler über beiden Oberkesseln angeordnet, der mit je 
einem Stutzen auf den Ober- 
kesseln verbunden ist. 

Es besteht daher der ` 
ganze Kessel aus zwei Röhren- | 
systemen von 216 Röhren, : 
sowie vier Wasserkammern, | 
zwei Oberkesseln und einem : 
Dampfsammler. Das Röhren 
system läßt sich auch anstatt ` 
in zwei Teilen in einem Stück | 
herstellen; bei Herstellung in ` 
zwei Teilen ist der Vorteil ` 
gewahrt, daß jedes Rohrsystem : 
im Ganzen versandt werden ;' 
kann, so daß die Montage des 
Kessels sich einfacher gestaltet, 
während bei Herstellung in 
einem Röhrensystem das Zu- 
sammenbauen erst am Aufstel- 
lungsorte vorgenommen wer- 
den kann. Der Unterkessel 
— Rölnensystem — würde 
zu breit werden, so daß dessen 
Versand auf der Bahn nicht 
móglich wäre. 

Wie schon im Anfange erwähnt, soll die Normalleistung 20 kg 
pro qm Heizfläche und Stunde betragen, ferner die maximal 
dauernde 25 kg und die maximal vorübergehende Leistung 28 kg. 

Es wird mitbin die 

Normalleistung 370-20 — 7400 kg, 
Maximalleistung 370-25 — 9250 kg, 
maximal vorübergehende Leistung 870 - 28 — 10860 kg pro Std. 





Fig. 668. Z. A.: Ein Fortschritt im Bau 
von selbstiätigen Schmierapparalen. 











Der Betriebsdruck betrage 12 at. = 18 at. abs., entsprechend 
einer Dampftemperatur von 190° C. 
Das Speisewasser sei 80° C warm. 
Die Gesamtwärme des gesättigten Dampfes von 12 at. ist 
664,63 WE, oder bei 30° C Speisewasser, 
664,63 — 30 = 634,63 WE. 


Der im Dampfkessel erzeugte Dampf soll in einem in die 
Feuerzüge eingebauten Schlangenrohrüberhitzer auf 300% C über- 
hitzt werden. Der Überhitzer besteht aus 22 flachen Rohr- 
schlangen von je 38 äußeren und 30 mm innerem Durchmesser, 
die mit ihren Enden in zwei geschweißte Sammelröhren b und i 
oingewalzt sind. Der gesättigte Dampf tritt bei b in den Über- 
hitzer ein und bei i aus. 

Die spezifisch Wärme cp ist nach Prof. Dr. Mollier 
cp = 0,55, mithin ergibt sich die Gesamtwärme für tiberhitzten 
Dampf bei 12 at. Überdruck, 300% C Dampftemperatur und 30° C 
Speisewasser zu: 

W, = 634,63 + 0,55 (300 — 190) = 695,1 WE. 

Das Volumen von 1 kg gesättigter Dampf ist bei 12 at. 
0,153 cbm, das Volumen überhitzten Dampfes berechnet sich nach 
Ballelli-Tumliez zu: 






a) bei der Normalleistung 7400 - 0,55 (300 — 190) = 447700 Kal. 
b) „ „ Maximal „ 9250 - 0,55 (300 — 190) = 559625 „ 
c) „ „ Höchst , 10360 - 0,55 (300 — 190) —= 867800 , 


Mithin hat der Überhitzer pro qm Heizfläche und Stunde zu 
leisten bei: 


447700 ; . 1, 099625 e 
ae = 3581 Kalorien, bei. b) > 4477 Kalorien und 
: 867800 i 
bei c une e 6942 Kalorien. 


Dies wäre die Leistung des Überhitzers unter der Voraus- 
setzung, daß der im Dampfkessel erzeugte Wasserdampf technisch 
trocken wäre, da dies aber nicht der Fall ist und die Dampf- 
feuchtigkeit bei a) zu 2, bei b) zu 2,5 und bei c) zu 30/, an- 
genommen werden kann, so wird die Leistung des Uberhitzers: 


bei a) = (0,02 - 7400 - 471) + 7400 - 0,55 (300 — 190) 
= 517408 Kalorien, 

bei b) = (0,025 - 9250 - 471) + 9250 - 0,55 (800 — 190) 
= 668 543 Kalorien, 
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Fig. 664. Z. A.: Berechnung eines Wasserröhrendampf kessels mit Dampfüberhitzer. 


vı = (v + 0,0084) e — 0,0084, wobei Ty = 273 + t 
0 


= 273 + 190 = 463° C, T, = 273 + 300 = 5739 C ist, mithin 
T, 573 
vı = (0,153 + 0,0084) - 1,23 — 0,0084 — 0,190 cbm, oder die 
Volumenvermehrung gegenüber dem Volumen des gesättigten 
Dampfes in °/, ausgedrückt. 
0,190 — 0,153 
0,153 
Das Gewicht von 1 cbm gesittigten Dampfes ist 6,534 kg. 
Das Gewicht von 1 cbm iiberhitzten Dampfes berechnet sich: 





-100 = 249,. 


| eet eee ay fi 


G, = Re = G — (ú EE T . 
(v + 0,0084) 5 — 0,0084 
0 


Vi 


0,158 
0,190 
Der im Dampfkessel eingebaute Schlangeniiberhitzer hat eine 


Heizfliche von 125 qm. Es beträgt die im Uberhitzer zu über- 
hitzende Dampfmenge pro Stunde: 


. 6,534 = 5,22 kg. 





bei c) = (0,03 - 10360 - 471) + 10360 - 0,55 (300 — 190) 
= 1014186 Kalorien, 


es werden daher die Leistungen des Uberhitzers pro qm Heiz- 
fliche und Stunde: 


bei a) = a = 4619 Kalorien, 
bei b) = AA — 5348 Kalorien, 
bel c)= Se = 8167 Kalorien. 


Die Zuführung des Dampfes zum Uberhitzer geschieht durch 
eine Rohrleitung von 175 mm lichter Weite, den gleichen Durch- 
messer hat die am Austritt des Uberhitzers befindliche Leitung. 

Es beträgt‘ somit die Dampfgeschwindigkeit des gesättigten 
Dampfes : 








Q 7400 
E ie Le STT 
ba) eene ii TETAS en ai 
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| EE 
ber D) 3600 -6,53-0024 ID: 
Pe 10360 





= = — 188 , 
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Die Geschwindigkeit in den Überhitzerschlangen beträgt unter 
der Annahme, daß sämtlicher Dampf schon úberhitzt ist und die 


>, 2 
22 “oe = 0,0155 qm 





22 Uberhitzerschlangen einen Querschnitt: 


besitzen, bei: 
7400 


a) 3600. 00-5,22-0,0155 25,4 m/sek. 
9250 

b) 00185 lä > 
10360 en 

°) 5600. 5,22 - 0,0155 OU y 


Endlich beträgt die Geschwindigkeit am Austritt des Uber- 
hitzers bei 175 mm lichter Rohrleitung bei: 





7400 
a) -3600.522.0024 ort m/sek. 
9250 
2) 3600-5,22-0,004 ~ 05 : 
c) 10360 = 229 , 


8600 - 5,22 - 0,024 


Der lichte Querschnitt der Sammelrohre fiir den Ein- und Aus- 
tritt des Dampfes beim Uberhitzer beträgt 0,21 - 0,185 = 0,0283 qm 
Querschnitt, also etwas größer als der gewählte Ventilquerschnitt. 

Der erforderliche Querschnitt der Vollhubsicherheitsventile 
für den Kessel berechnet sich nach den gesetzlichen Vorschriften 
vom 17. Dez. 1908 zu: 


1000 1000. 
f=5 . al u gp ne 
SH, Sch 370 Kee 50 — 6937 qmm 
6937 


— 3368 was einem Durchmesser von 





oder für zwei Ventile 2 


66 mm entspricht, gewählt werden zwei Vollhubsicherheitsventile 
von je 70 mm Durchmesser. 

Fúr die Speisung des Kessels, fiir die an den vorderen Stirn- 
boden Stutzen vorgesehen sind, wird ein Riickschlagspeiseventil 
von 70 mm lichter Weite kombiniert mit einem Absperrventil 
von gleichem Durchmesser vorgesehen. Der AblaB an jeder 
hinteren Wasserkammer und an jedem Oberkessel wird mit 40 mm 
lichter Weite gewählt. Außerdem erhält jeder Oberkessel am 
vorderen Stirnboden einen einfachen Wasserstandsanzeiger. 

Für den Uberhitzer wird ein Vollhubsicherheitsventil von 
30 mm lichter Weite vorgesehen, außerdem erhält derselbe ein 
Thermometer. 





Die Zusammensetzung des Brennstoffes ist am Eingange 
schon angegeben worden, der Heizwert berechnet sich, wenn für 
N = 1,00°/, eingesetzt wird, nach der Formel: 


8080 C + 28800 (a — el + 2230 S — 600 H,O 


ebe 

__ 8080 - 74,86 + 28800 (4,29 — 1,25) + 2280 - 1,28 — 600 - 2,43 

u 100 nn 
— 6938 WE. 


Nach der Verbandsformel: 81 C + 290 (a — S +25-S—6W 


berechnet sich der Heizwert zu: 81. 74,86 + 290 (4,29 — 1,25) 
+ 25 - 1,28 — 6 - 2,48 — 6962 WE, so daß eine Differenz von 
24 WE zu verzeichnen ist. 

Bei der vollkommenen Verbrennung der wärme- 
abgebenden Substanzen Kohlenstoff, Wasserstoff, Schwefel 








Für den direkten Verbrennungsproze8 ist die nötige Luft- 
menge in kg Ly und cbm Lo, wenn die Zusammensetzung des 
Brennmaterials in Gewichtsprozenten bekannt ist, für 1 kg Brenn- 





stoff zu: 11 496 C+ 84298 (H — ¿) + 5927-5 S 
Ly = 71007 

und: 5,904 C+ 26,517 (H — ¿) + 4528.8 S 
Lo =- 10 ` ` 


Die Verbrennungsgasmenge erhält man in kg, wenn man zur 
berechneten Luftmenge 1 hinzufúgt; man erhält für: C + O; = 
CO, = 12,496 kg, Hz + O = H,O = 35,238 kg, S + 0, = SO. 
= 6,522 kg, oder die Werte in cbm, so gibt: C + 0, = CO, 
= 8,904 cbm, H + O = H,O = 32,074 cbm, S + O, = SO, 
= 4,238 cbm. 

Die Verbrennungsgasmenge in kg Ne und in chm Nee er- 
gibt sich, wenn die Zusammenstellung des Brennstoffes in Gewichts- 
prozenten angegeben ist, für 1 kg Brennstoff zu: 


12,496 C + 35,238 (H — S) + 6,522. a 











SE 10° ` 
ope 8,904 0 + 82,074 (H — g )+4,828. .S+1,242 H, O +0,797N 
Kam 000 


Man erhält für vorstehende Brennstoffmenge, unter Vernach- 
lässigung des Schwefels und unter der Annahme, daß der Stick- 
stoff im Brennstoff 1,00°/, betrage, die zur vollständigen Ver- 
brennung nötige Luftmenge in kg zu: 


11,496 - 74,86 + 34,238 - 3,04 


= 9 g 
p= 100° ‚6467 kg 
oder ın cbm zu: 
5 
NEL 74,86 + 26, 17. 73,04 _ 7,4716 cbm. 


100 
Die Verbrennungsgasmenge in kg ergibt sich zu: 


| 8.3.04 +2,43 +1, 
ne, nn as oe ree aga is 


oder in cbm zu: 
8,904 - 74,86 + 32,074 - 3,04 + 1,242 . 2,43 + 0,797 
Ve nn nr ZE 
100 
— 7,6706 cbm. 


Der Luftüberschuß betrage 1,5 fach, es würde demnach der 
Brennstoff mit der 1,50 fachen Luftmenge der theoretischen oxydiert. 

Man erhält: 
theoretisch notwendige Luftmenge zu 9,4667 kg oder 7,4716 cbm, 
tatsächlich verwandte Luftmenge 1,5 - 9,6467 = 14,47 kg oder 

1,5 - 7,4716 = 11,2074 cbm, 
theoretisch resultierendes Verbrennungsgas 10,46 kg od. 7,6706 cbm, 
tatsächlich resultierendes Verbrennungsgas 14,4709 + (10,4600 — 
9,6467) = 15,2833 kg oder 11,2074 + (7,6706 — 7,4716) = 
11,4064 cbm. 

An Luft sind in Verbrennungsgasen enthalten: 4,8233 kg 
oder 3,7858 cbm, welche besteht aus Sauerstoff 4,8233 - 0,2995 
— 1,1185 kg, 3,7558 - 0,2096 = 0,7830 cbm und Stickstoff zu 
4,8233 - 0,9916 = 3,7048 kg, 3,7558 - 0,7904 = 2,9528 cbm. 

Die Zusammensetzung des tatsächlich resultierenden Ver- 
brennungsgasgemisches in kg ist wie folgt zu berechnen: 


-1,00 

















bild ich Kohl ‚W À x : | Gaszusammensetzung 
aa e ohlensäure CO,, Wasser H,O und Schwefel Reaktion D Rechnungsgang oe | co , | HO In MEA 
Die Luftmenge, die zu diesem Prozesse nötig ist, 12 496. 74, ep ` | Ä | 
berechnet sich, da in 100 kg Luft 23,19 kg Sauerstoff © + 0=C0, =" “jo — 9,3545 kg Ve | 2.6697! — , 66848, — kg 
enthalten sind, zu: 1 kg Kohlenstoff verhrancht 11,496 kg 35,288 - 3,04 | | 
Luft oder 8,904 cbm, hat man den Kohlensüuregehalt Pa E a E a ve Ge iii 
CO, eines Brennstoffes in Gewichtsprozenten, so erhiilt 2,43 hie 
man für die Verbrennung zu Kohlensäure dem Gewicht IRO | 100 Sa, eae = | Greechen Be 
nach die nötige Luftmenge: 1 | | 
EE : N 506 =00100 y N | — | — [0000 — ,, 
> t 
k 100 E EE N 3,7048 =3,7048 y N° — | — | 87048 — , 
C- 8,904 O 1,1185 = 1,1185 „ O — — — 11185 . 
i= —— = 666 cl i ’ gh LO y, A ; 
ra Giggs een e Summa: 2,6697 0,1467 11,3484 . 1,1185 kg 
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Zusammengefaßt hat man demnach: 


Kohlensäure CO,= 2,6697 kg = 2, Deeg = 17,4 Gew.-Proz. CO,, 

Wasserdampf H,O — 0,1467 „ = ang = 0,9 sb HO, 

Stickstoff N = 11,3484 ,, = Jens TAR e N, 

Sauerstoff es 11185 = Weien ` we E O. 
Sa.: 15,2833 kg 100%, 


Hat nun weiter dieses Verbrennungsgas eine Temperatur von 
1150% C auf dem Roste, so kann man die Wärmemenge in kg 
Verbrennungsgas oder aber auch in der aus 1 kg Brennstoff er- 
zeugten Gasmenge leicht berechnen und zwar unter Benutzung 
der spezifischen Wärmen von Gasen. 


Man trägt zu diesem Zweck die spezifischen Wärmen der 
Gasbildner pro 1 kg bei 11500 C auf, hierbei wird erhalten für: 
CO, = 0,4304, H,O = 0,8394, N = 0, 2898 und O = 0,2548. 

Die mittlere spezifische Wiirme des Gases bei 1150% C und 
oben angegebener Zusammensetzung erhält man zu: 


CO, = 17,4: 0,4304 = 7,4889 
H,O = 0,9-0,8394 = 0,7554 
N = 74,2 - 0,2898 — 21,5031 
O= 7,5.0,2548— 1,9110 


Summa: 31,6584 oder durch 100 

dividiert = 0,3166. 

1 kg Gas hat demnach einen Wärmeinhalt von 1150 - 0,3166 
— 364,09 WE. Da hier pro 1 kg Brennstoff 15,2883 kg Gas 
tatsächlich erzeugt wurden, so hat man das in Gas umgesetzte 
Wiirmequantum des Brennstoffes zu: 364,09 - 15,2833 — 5564 WE. 

Da jedoch für gewisse Berechnungen es nötig ist, die 
Zusammensetzung des Gases nicht nach dem Gewicht, sondern 
nach dem Volumen zu wissen, z. B. die Bestimmung der Gas- 
geschwindigkeit innerhalb der Heizfliiche usw. 

Fiir die Berechnung der Gase nach dem Volumen erhilt man 
fiir die Zusammensetzung der Gasgemische andere Werte; hierfúr 
setzt man: 


C +0, = CO, = 20,96 Vol. %, CO, und 79,04 Vol. %/, N 
H, + 0 = H,0 = 15,97 Vol. %, H,O und 84,03 Vol. °/, N. 


Man erhiilt z. B. die Zusammensetzung des Verbrennungs- 
gasgemisches in cbm bei Anwendung des theoretisch nötigen 





Fig. 565. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Firma Henschel & Suhn, Cassel. 


Luftquantums und des vorerwiihnten Brennstoffes nach folgendem 
Ansatz: 



































— | Geh 
Reaktion | Rechnungsgang | ou SIS 
ke EE ER = = z ZEN Ee 
C+ 0,=C0, 9904-74, pe. — 6,6655 cbm Vao | 1,8970! —  |5,2685 
| 
H, +0=H,0 | 22°74 8.04 09750 „ Veo | — | 0,1557| 05193 
| | | 
mo: 1% a —0,0801 „ H,O! — 0,0801 na 
Noa e cA —00079 „N | — , — |0,079 





| 


Summa: cbm | 1,3970 | 0,1858 | 6,0957 


—- 


Zusammengefaßt hat man demnach: 
_ 1,3970. 100 





Kohlensäure CO, = 1,3970 cbm ges ~ 18,2 Vol. °/, CO,, 
Wasserdampf H,O = 0,1858 ,, = Te — 2,5 „ De H:O, 
_ 6,0957 - 100 
Stickstoff N= 6,0957 ” =- 7 TE 7 = ” o N 
Sa.: 7,6785 ebm 100°), 





Fig. 566. Fig. 567.. 
Fig. 566 u. 567. Z. A.: Die Objekte der Isaria-Zdhlerwerke usw. 


Oder den Luftüberschuß von 1,5 facher Menge berücksichtigt, 
so ergibt sich die tatsichlich erzeugte Verbrennungsgasmenge 
berechnet zu: 





Kohlensiare CO; —=1,8070 cbm= Tats = 12,2 Vol. Y, CO,, 
85 
Wimsrdampf 0.0 018587 LS do O 
: ; 11,4143 o H,0, 
Stickstoff N = 6,0957 9,0485 - 100 
+ 3,7858 -0,7904=9,0485 p — ere =792 4 "hN, 
; d 0,7830 - 100 A 
Sauerstoff 0 = 0,7830 y = ~ 11,4143" = 6,8 ” lo O. 
Cent 1007, 


(Be Berichte über Versuche usw. | 


Von der Turiner Ausstellung. 


IV. Die Ausstellungsobjekte der Firma 
Henschel & Sohn, Cassel. 


(Mit Abbildung, Fig. 565.) 
(Schluß.) 


Das dritte Ausstellungsobjekt ist eine 
3/4gekuppelte Verbund-Lokomotive mit zwei- 
achsigem Tender, bestimmt für die Sardi- 
nischen Eisenbahnen. 

Diese bereits mehrfach zur Ausführung gebrachte Lokomotive 
dient zur Beförderung von Güterzügen. Die Verbundwirkung 
wurde gewählt, um möglichste Wirtschaftlichkeit zu erzielen. Das 
Dienstgewicht der Lokomotive stellt sich auf 40300 kg und ver- 
teilt sich auf die drei gekuppelten Achsen mit einem Reibungs- 
gewicht von 33000 kg, während die restlichen 7300 kg auf die 
vordere Laufachse entfallen. Letztere ist als Bisselachse mit 
Deichsel und Gelenkführung gebaut und wird durch ein mittleres 
Pendel mit drei Bolzen derart belastet, daß jede Seitenverschiebung 
eine entsprechende Rückstellkraft bewirkt. Diese Anordnung er- 
möglicht ein ruhiges und sicheres Befahren von Krümmungen bis 
zu 180 m Halbmesser. 

Die Lokomotive befördert einen angehängten Zug von 90 t 
Bruttogewicht auf einer Steigung von 25°/,, und in der Steigung 
befindlichen Kriimmungen von 300 m Halbmesser mit einer Ge- 


schwindigkeit von 25 km/Std., 
Zug mit 55 bis 60 km/Std. 

Der Kessel hat eine kupferne Feuerbiichse, die mit den 
Seitenwiinden des Feuerkastens durch kupferne Stehbolzen, mit 
der Feuerkastendecke durch flußeiserne Deckenanker verbunden 
ist. Die beiden vordersten Reihen der Deckenanker sind beweg- 
lich aufgehängt. Die Heizröhren sind nahtlos aus Flußeisen her- 
gestellt und am hinteren Ende mit hart aufgelöteten Kupfer- 
stutzen versehen. Der Rundkessel besteht aus zwei Schüssen mit 
einem mittleren Durchmesser 
von 1280 mm und 16 mm Blech- 
stärke. Am vorderen Ende des 
Rundkessels befindet sich die 
durch eine Tür dicht abgeschlos- 
sene Rauchkammer. Die Dampf- 
entnahme erfolgt mittels des im 
Dom angeordneten, mit Grund- 
und Entlastungsschieber aus- 
gerüsteten Regulators, von dem 
aus der Dampf durch das Ein- 
gangsrohr nach dem Hochdruck- 
zylinder bezw. nach dem Wech- 
selventil strömt. Eine ausrei- 
chende Anzahl Auswaschluken 
ermöglicht eine gründliche Rei- 
nigung des Kessels. Am vor- 
deren Ende ist dieser durch die 
zwei seitlichen Rauchkammer- 
träger fest mit dem Unter- 
gestell verbunden, während er 
unter dem Rundkessel und an 
den Feuerkastenseiten in der 
- Längsrichtung verschiebbar dar- 
auf gelagert ist. 

Die Kesselarmatur besteht aus zwei Coale-Sicherheitsven- 
tilen, einem Sicherheitsventil mit Federwaage, einem Wasserstands- 
anzeiger und drei Probierhähnen, einem Manometer, zwei Fried- 
mannschen Restarting-Injektoren, zwei Speiseventilen, einem 
Kontrollmanometerhahn, einem Kesselablaßhahn, einem Bläserhahn 
und einer Dampfpfeife. Unter dem Feuerkasten befindet sich ein 
dichtschließender Aschkasten, dessen Luftklappen vom Heizerstande 
aus bewegt werden können. Gegen die unmittelbare Einwirkung 
des Feuers und gegen Stichflammen ist die kupferne Feuerbüchs- 
rohrwand durch eine Feuerbrücke ge- 
schützt. 

Der Rahmen der Lokomotive be- 
steht aus zwei starken seitlichen Blech- 
platten, die durch Querstreben fest 
miteinander verbunden sind. Den vor- 
deren Abschluß des Rahmens bildet ein 
kastenförmiger Träger aus Blechplatten 
und U-Eisen, der auch zur Aufnahme 
der federnden Zug- und Stoßvor- 
richtungen dient, während am hinteren 
Ende der Kuppelkasten zwischen Loko- 
motive und Tender die Rahmenplatten 
verbindet. Das ganze Triebwerk nebst 
der Steuerung ist außen in leicht zu- 
gänglicher Weise angeordnet, der Hoch- 
druckzylinder auf der rechten, der 
Niederdruckzylinder auf der linken 
Maschinenseite. Die allgemeine Anord- 
nung der Steuerung nach Bauart 
Heusinger ist für beide Zylinder 
gleich, auch werden beide Steuerungen, 
die durch die Steuerwelle fest mitein- 
ander verbunden sind, mittels einer einzigen Steuerschraube ein- 
gestellt. Eine größere Füllung des Niederdruckzylinders gegen- 
über dem Hochdruckzylinder wird durch einen Unterschied in der 
Länge der Hängestangen erreicht. Ä 

Um ein sicheres Anfahren zu ermöglichen, ist über dem 
Hochdruckzylinder ein Wechselventil nach Bauart Winterthur an- 
gebracht. Dieses Wechselventil ist derart eingerichtet, daß beim 
Anfahren, sobald die Steuerung auf größte Füllung eingestellt ist, 
der Niederdruckzylinder frischen Kesseldampf mit verminderter 
Spannung erhält, während gleichzeitig der Abdampf des Hoch- 


auf ebener Strecke den gleichen 





Fig. 568. Z. A.: Die Objekte der Isaria- 
Zählerwerke usw. 


Fig. 569. 
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druckzylinders nach dem Schornstein geleitet wird. Ein Sicher- 
heitsventil auf dem Schieberkasten des Niederdruckzylinders schützt 
diesen gegen einen zu hohen Dampfdruck. Sobald durch Zurück- 
legen der Steuerung die Füllung auf etwa 65°/, vermindert wird, 
betätigt ein mit der Steuerwelle verbundener Zug ein kleines 
Hilfsventil, das mit dem Wechselventil derart in Verbindung stebt, 
daß letzteres mittels Dampfdruck umgesteuert wird und nun so- 
wobl den Abdampf des Hochdruckzylinders nach dem Verbinder 
leitet, als auch die Frischdampfleitung nach dem Niederdruck- 
zylinder absperrt, so daß die Maschine in Verbundwirkung arbeitet. 
Durch diese Vorrichtung ist somit auch die Möglichkeit gegeben, 
während der Fahrt, falls etwa durch stärkere Steigungen eine 
größere Zugkraft erfordert wird, die Lokomotive durch Auslegen 
der Steuerung auf größte Füllung in Zwillingswirkung arbeiten 
zu lassen. 

Kolben und Schieber werden durch einen Zentralschmier- 
apparat Bauart Nathan-Friedmann mit Öl versorgt, im 
übrigen besitzen sämtliche Schmierstellen ausreichend bemessen: 
OlgefiBe. 

Die Lokomotive wird durch eine Dampfbremse gebremst, die 
durch Bremsklótze auf die beiden hinteren Achsen wirkt; sie be- 
sitzt außerdem noch eine Le Chätelier- Bremse. 

Der zweiachsige Tender wird durch eine auf alle Räder wirkende 
Handspindelbremse gebremst. Die Verbindung zwischen Lokomotive 
und Tender erfolgt durch eine nachstellbare Gelenkkuppelung. 


Lokomotive und Tender haben folgende Hauptabmessungen: 


Spurweite 1435 mm 
Lokomotive: 
Zylinderdurchmesser: Hochdruck 440 mm 
P Niederdruck- 650 „ 
Kolbenhub Gr 630 „ 
Treibraddurchmesser . 1300 , 
Laufraddurchmesser . 850 „ 
Fester Radstand 3500 , 
Gesamt-Radstand . 5900 , 
Dampfüberdruck 12 at. 
Heizfläche der Feuerbüche 7,82 qm 
„ Heizrohre 97,79 5 
Gesamt- Heizfläche . . 105,61 „ 
Rostfliche 1,56 , 
Leergewicht. . . 87000 kg 
Dienstgewicht . 


. 40300 , 





Fig. 570. 


Fig. 569 u. 570. Z. A.: Die Objekte der Isaria-Zählerwerke usw. 
Reibungsgewicht . 33000 kg 
Zugkraft . 5900 „ 
Tender: 
Raddurchmesser 1066 mm 
Radstand. 2700 , 
Wasservorrat 8,0 cbm 
Kohlenvorrat à 40 , 
Leergewicht . . 10000 kg 
Dienstgewicht . . 21500 , 














V. Die Objekte der Isaria-Záhlerwerke usw. 
(Mit Abbildungen, Fig. 566 bis 570.) 


Die Isaria-Zúhlerwerke in München haben neben 
ihren Elektrizitätszählern auch Ventilatoren und Klein- 
motoren, Gasmesser, Metallfadenlampen und MeBinstrumente aus- 
gestellt. Eine Anzahl derselben sind in Fig. 566 bis 570 bildlich 
wiedergegeben. 


Die Isaria-Elektrizitätszähler kennzeichnen sich durch ihr 
sicheres Arbeiten und die hobe Meßgenauigkeit. Sie haben, so- 
weit uns bekannt, einen geringen Eigenverbrauch, und hohes 
Drehmoment. Bei den Gleichstromzählern (s. Fig. 566) ist 
der Hauptwert auf eine leichte Zugänglichkeit und Auswechselbar- 
keit aller der Abnützung unterworfenen Teile gelegt worden. 
Ein Leerlauf wird durch eine patentierte Hemmvorrichtung ver- 
mieden und Überlastungen sind ohne Einfluß auf die gleichmäßige 
Funktion. 


Der Ampérestundenziáihler, Modell C (s. Fig. 567) hat 
einen glockenförmigen Anker und besitzt eine Kompensations- 
vorrichtung, die zur Aufhebung des Einflusses der Eigenreibung 
dient, trotzdem aber bei unbelastetem Zähler einen Eigenverbrauch 
vermeidet. 


Der Quecksilberzähler, Modell H (s. Fig. 568), zeigt 
trotz ungewöhnlich hohen Drehmoments einen geringen Eigen- 
verbrauch und ist durch das Fehlen von Kollektor und Bürsten 
besonders für feuchte Räume geeignet. 


Bei den Wechsel- und Drehstromzählern wurde darauf geachtet, 
daß trotz einfacher Konstruktion eine leichte Zugänglichkeit ge- 
wahrt bleibt; ihr Drehmoment ist verhältnismäßig hoch und der 
Eigenverbrauch gering, 


Die Isaria-Ventilatoren (s. Fig. 569 u. 570) werden 
für alle Zwecke und Stromarten ausgeführt und lassen sich sowohl 
als Tisch-, Konsol- und Wandficher, wie auch als Decken-, 
Kabinen- oder Schachtfächer verwenden. Besondere Erwähnung 
verdienen die kreisenden und oszillierenden Fächer. 


Die Isaria-Kleinmotoren werden für alle Stromarten von !/go 
bis 1/ PS ausgeführt. Trotz kleinster Abmessungen ist ihr 
Wirkungsgrad, wie uns mitgeteilt wird, verhältnismäßig hoch. 

Die Isaria-Gasmesser werden sowohl in trockener als auch in 
nasser Ausführung gebaut und auch in der Form eines betrugs- 
sicheren Isaria-Gasautomaten ausgeführt. 

Daneben liefert das gen. Werk die sog. Isaria-Metallfaden- 
lampen für Kerzenstärken von 5 bis 600 HK für alle Gebrauchs- 
spannungen. Sie treten sowohl in Birnen- als auch in Kugel- 
form, hell oder mattiert, auf und werden mit allen gebräuchlichen 





Fig. 571. 


Sockeln versehen. Die durchschnittliche Lebensdauer beträgt über 
1000 Brennstunden. Das Licht ist rein weiß, die Wärmeaus- 
strahlung gering, die Lichtkonstanz gut. 


Den jüngsten Fabrikationszweig stellen die Isaria-Meß- 
instrumente dar, die zunächst als Voltmeter und Ampére- 
meter in allen gebräuchlichen Formen und Größen fabriziert 
werden. 


Sen BBE. == 





VI. Die Cartonnagenmaschinen der Sächsischen Cartonnagen- 


Maschinen-A.-G. in Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 571 bis 576.) 


Zu den umfangreichsten Einzel-Ausstellungen in Turin gehört 
neben derjenigen der Sächsischen Maschinenfabrik vor- 
mals Richard Hartmann in Chemnitz, auf die wir hoffen 
noch später zurückkommen zu können, diejenige der Sächsischen 
Cartonnagen-Maschinen-A.-G. in Dresden, umfaßt sie 
doch nicht weniger als sechzehn, zum Teil sehr umfangreiche 
Objekte. 

Aus diesen möchten wir, einmal mit Rücksicht auf die 
früheren Beschreibungen dieser Fabrikate im „Prakt. Maschinen- 








Fig. 573. Z. A.: Die Cartonnagenmaschinen der Sächsischen Cartonnagen- 
Maschinen-A.-G. in Dresden, 


Konstrukteur* und weiter, mit Riicksicht auf den uns zur Ver- 
fúgung stehenden beschrinkten Raum, nur die folgenden heraus- 
greifen: 


a) Biegmaschinen, Fig. 571 u. 572. 


Die Pappenbiegmaschine System Remus darf wohl, ohne 
daß man schmeichelt, als die neuartigste Konstruktion auf diesem 
Gebiet angesehen werden. Durch sie wird das bisher übliche 
Nuten, Rillen oder Ritzen des Kartons ersetzt. Dabei werden, 
und das ist die Eigentümlichkeit der Konstruktion, die Kanten 
nicht geschwächt, sondern im Gegenteil durch die entstehende 
Wulst sogar noch verstärkt. Die Folge davon wird dann natur- 
gemäß die sein, daß Konstruk- 
tionen von erheblich größerer Halt- 
barkeit als bisher entstehen. Im 
weiteren aber sind die Maschinen 
so kräftig, daß sie selbst so 
sprödes und geringwertiges Ma- 
‘terial, wie z. B. Stroh und Holz- 
pappe, gleichgültig ob dieses roh, 
kaschiert, oder mit Glacestrich 
versehen ist, ohne Verletzung um- 
biegen. Es können demnach auf 
ein und derselben Maschine sowohl 
ganz einfache Versandkartons, als 
w, auch die feinsten Luxuskartons ab- 








| gebogen werden. 

y Im Gegensatz zu einigen 
älteren Cartonnagenmaschinen, die 
eine Biegewulst einfach einprägen, 
so daß das eigentliche Umbiegen 
mit der Hand vorgenommen wer- 
den muß, wird bei den Remus-Pappenbiegmaschinen die Pappe 
beim Biegen zugleich gestaucht. Dadurch können die Kartons 
ohne Nachbiegen sofort geheftet werden. Ebenso ist ein Ein- 
reißen der Kartons beim Umbiegen zu spitzen Winkeln, eine rich- 
tige Einstellung der Maschine vorausgesetzt, bei jeder Pappensorte 
und jeder Pappenstärke direkt ausgeschlossen. 

Die Maschine liefert eine hohe und annähernd scharfkantige 
Biegungswulst, die so schmal ist, wie es das abzubiegende Pappen- 
stück nur eben zuläßt. Diese Wulst ist aber gleichzeitig so 
stark, daß man die beiden Bahnen aus der Lage: — — ohne 


Fig. 572. 
Fig. 571 u. 572. Z. A: Die Cartonnagenmaschinen der Sächsischen Cartonnagen-Maschinen-A.-G. in Dresden. 
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Gefahr im Winkel von 180% zusammenbiegen also in die Lage: — 
überführen kann. 

Daneben hat noch der Biegmaschinenmechanismus selbst bei 
dieser Maschine eine wertvolle Verbesserung erfahren, die Zunge 
ist nämlich verstellbar gemacht. 

Während bei der bisherigen Ausführung der Biegmaschine 
schweren Modells, immer nur Pappen gewisser Dicke verwendet 
werden konnten, ermöglicht es die verstellbare Zunge beliebige 
Pappensorten zu be- 
nutzen. Die Stell- 
Vorrichtung gestattet 
es nämlich die Bieg- 
zunge beliebig niedrig 
oder hoch zu stellen 
und dadurch wurde 
eben erreicht, daß man 
auf einer Maschine 
sämtliche Pap- 
penstärken ab- 
biegen kann. 

Die Handhabung 
der Vorrichtung ist 
einfach; ein Griff ge- 
nügt die Biegzunge für 
eine gewünschte Pap- 
penstärke einzustellen. 

Fig. 571 zeigt die 
in Turin ausgestellte 
Biegmaschineschwerer 
Bauart für Kraftbe- 
trieb. Die Maschine 
hat eine Arbeitsbreite 
von 135 cm. Ein 35 cm 


gd) Gét A 


=- 









| o 
Mi = A - 
Mi \ A d $ 
AIN ` 


= = -breiter Tisch läßt 
= ===> Sa... sich 25 cm über die 
= normale Länge hin- 


aus verlängern. Das 
Gewicht der Maschine 
stellt sich auf 900 kg. 
Auch ist eine Riemenscheibe von 560 mm Durchmesser und 
120 mm Breite angeordnet. Diese macht normal 100 Umläufe 
in der Minute und überträgt ihre Bewegung durch einen Stirn- 
radsatz auf die in Ständern gelagerte Kurbelwelle. Von dieser 
aus wird dann der Messerbalken mit Hilfe von zwei in der Länge 
verstellbaren Pleuelstangen gehoben und gesenkt. 

Die Übersetzung im Stirnradvorgelege ist so gewählt, daß die 
Maschine bei 100 Umläufen der Riemenscheibe 38 Abbiegungen 
ausführt. Vorderer seitlicher Anschlag, zwei hintere Queranschläge, 
Hand- und Radschutz sind vorhanden. 

Die durch Fig. 572 veranschaulichte kleinere Remus- 
Pappenbiegmaschine ist für FuBbetrieb berechnet. Die 
Maschine ist infolgedessen wesentlich einfacher als die vor- 
beschriebene gebaut, indem am Gestell nur eine Welle gelagert 
wurde, auf der ein durch Gegengewicht ausbalancierter Fußtritt- 
hebel festgekeilt ist. Ein Tritt auf diesen Hebel betätigt zwei 
Pleuelstangen und damit den Messerbalken. Die Maschine hat 
eine Arbeitsbreite von 75 cm; die nutzbare Tiefe des Tisches 
stellt sich auf 26 cm und das Gewicht auf 325 kg. Der Bedarf 
an Raum ist gleich 100 X 110 em. Auch sind vorderer seitlicher 
Anschlag, hinterer Queranschlag und Handschutz vorhanden. 

Fast in jeder Buchbinderei und Buchdruckerei, überhaupt in 
jedem ähnlichen Betriebe kommen täglich Arbeiten vor, die auf 
einer Biegmaschine ausgeführt werden müssen. Oft werden gute 
Druckerei-Erzeugnisse, wie Katalogumschläge, Luxuskarten usw. 
in ihrem Aussehen durch ebendiese Behandlung beeinträchtigt. 

Die in Fig. 573 dargestellte Biegmaschine ,Liliput* 
soll auch den Betrieben, die bisher am Preise der Biegmaschine 
Anstand nahmen, es ermöglichen, die Vorteile des Biegverfahrens 
ohne große Kosten auszunutzen. 

Trotz des billigeren Preises ist der Biegmechanismus der 
„Liliput“ nämlich genau übereinstimmend mit der Ausführung der 
Remus - Biegmaschine Auch die „Liliput“ biegt also selbst sehr 
spröde und geringwertige Pappen- oder Kartonsorten ohne Ver- 
letzung ab. Für die verschiedenen Kartonstärken ist der Bieg- 
mechanismus bequem und schnell verstellbar eingerichtet, die 
Maschine ist also nicht nur für Arbeiten aus schwachem Karton, 


Fig. 574. Z.A.: Die Cartonnagenmaschinen der 
Sächsischen Cartonnagen-Maschinen-A.-G. in Dresden. 


sondern auch für Pappen und damit auch zur Herstellung kleinerer 
Cartonnagen verwendbar. 

Weiter ist die Maschine in der Bedienungsweise verhältnis- 
mäßig einfach. Die neue, gesetzlich geschützte Stellvorrichtung 
gestattet die Einstellung für jede Materialstärke binnen wenigen 
Sekunden. Ebenso ermöglicht es der nach einem Präzisionsmaß- 
stab verstellbare Hinteranschlag, die Biegungen in genauen Ab- 
ständen auszuführen. Hat man eine Anzahl Biegungen parallel 
nebeneinander (z. B. bei Musterkarten und Buchrücken) zu machen, 
so bedient man sich vorteilhaft der sogenannten verstellbaren 
Faltschachtel- und Buchrückenanschläge, die mittels 
Prismaschrauben vorn am Tisch angeschraubt werden. 

Schließlich ist noch darauf hinzuweisen, daß die „Liliput“ in 
Betrieben, die größere Biegmaschinen bereits besitzen, auch zu 
Muster-Anfertigung und zu kleineren Arbeiten benutzt werden 
können. 


b) Friktionspresse mit dreigängiger Stahlspindel, Fig. 574. 


Die durch Fig. 574 veranschaulichte Friktionspresse kenn- 
zeichnet sich vor allem durch die dreigängige Stahlspindel; sie 
ist zur Herstellung von Rundschachteln, Etuis, Papptellern, sowie 
für Prägearbeiten zu verwenden. Die Wirkung ähnelt derjenigen 
einer hydraulischen Presse, auch kann das Personal auf die 
Wirkung selbst nur insofern einen Einfluß ausüben, als es die 
Maschine anstellt. Von einer Schlag- oder Stoßwirkung ist bei 
dieser Maschine nicht die Rede. 

Der Körper der Presse ist in einem Stück gegossen und wie 
man aus der Abbildung ersieht verhältnismäßig schwer gehalten. 
Die beiden Ständer des Körpers sind außerdem noch durch Stahl- 
anker verstärkt, so daß Brüche selbst bei scharfer Beanspruchung 
der Maschine wohl kaum vorkommen sollten. 

Die Gewinde der Mutter und der Stahlspindel werden auf 
Spezialmaschinen angeschnitten, so daß von vornherein die Sicher- 
heit gegeben ist, daß die Gewinde der Spindel, trotzdem diese 
mehrgängig ist, genau aneinander anliegen. Der Stößel, in dem 
die Oberstempel der Werkzeuge befestigt werden, hat eine lange 
und sichere Führung. Die Matrize wird durch Spanneisen und 
Spannschrauben auf den Tisch der Maschine gespannt. Der 
Stempel wird mit seinem Zapfen in die Bohrung des Stößels ein- 
gesetzt und durch Druckschrauben festgehalten. 





Fig. 576. 
Fig. 575 u. 576. Z. A.: Die Cartonnagenmaschinen der Sächsischen Cartonnagen- 
Maschinen-A.-G. in Dresden. 


Fig. 575. 


Ein Druck auf den Handgriff der Maschine veranlaßt das 
Niedergehen des Stößels. Umsteuerung und Stillsetzen des Stößels 
erfolgen dagegen selbsttätig unter dem Einflusse eines Steuer- 
gestänges, sobald man den Handgriff wieder freigibt. Der Arbeiter, 
welcher die Maschine bedient, kann am Handgriff Hubhöhe und 
Druckkraft des Stößels entsprechend der vorzunehmenden Arbeit 
regulieren. Auch der selbsttätige Stillstand läßt sich für jede 
Hubhöhe feststellen. Der Handgriff liegt auf der linken Seite 
der Maschine in handlicher Höhe, so daß die rechte Seite der 
Maschine für die Bedienung der Werkzeuge frei bleibt. 





Ist die Presse zur Fabrikation gezogener Schachteln in grossen ; 


Massen bestimmt, so wird sie vorteilhaft mit einem selbst- 
tätigen Auswerfer versehen. Diese Auswurfvorrichtung ist 
eine pneumatische und wirkt mit einem Preßluftstrahl auf die 
Schachtel. Die Leistung der Presse erhöht sich hierdurch um 
etwa die Hälfte. 

Die in Turin ausgestellte Presse hat eine Spindel von 75 mm 
Durchmesser und zwischen den Fiibrungsprismen einen Raum von 
350 mm, sowie zwischen den Säulen einen solchen von 420 mm. 
Die Entfernung zwischen Tischoberkante und Stößelunterkante 
beträgt 430 mm, der Hub ebenfalls 430 mm. Das Gewicht stellt 
sich auf 1200 kg und der Bedarf an Raum auf 130.150 cm 
Grundfläche. Die Riemenscheiben haben. einen Durchmesser von 
400 mm und eine Breite von 110 mm; sie sind für 125 Touren 
in der Minute berechnet. An Betriebskraft soll die Maschine 
nach den uns vorliegenden Angaben rund 
1 PS verbrauchen, ebenso soll sie, wenn er- 
forderlich, mit Heizplatten und Gasgabeln 
zum Aufspannen der Formunterteile ausge- 
rüstet werden. Das Zapfenloch im Stößel 
hat 35 mm Durchmesser und 50 mm Tiefe. 

Neben der ausgestellten Maschine 
baut die genannte Gesellschaft kleinere 
und größere Maschinen dieser Art bis zu 
einem Gewicht von ca. 8000 kg. 


c) Blechklammer-Anpreßmaschine 
„Saxonia“, Fig. 576. 

Die durch Fig. 576 veranschaulichte 
Maschine kennzeichnet sich einmal durch 
Anwendung der selbsttätigen Streifenzu- 
fúbrung und weiter durch ihre trotzdem 
verbältnismäßig einfache Konstruktion. Es 
ist tatsächlich kein komplizierter Mecha- 
nismus an der Maschine zu finden. 

Die für Fuß- und Kraftbetrieb gleich 
gut einzurichtende Maschine besitzt weiter 
einen verhältnismäßig leichten Gang und (| 
eine einfache Verstellung. Man kann mit 
ihr sog. Simplex- wie Ornament-Klammern 
in gleicher Weise verarbeiten, die Maschine 
ist auch für die sogenannte Schwalben- =e 
schwanzklammer und fiir andere Klammer- SE 
sorten verwendbar. 

Die Anpreßlänge der Maschine stellt 
sich auf 150 mm, das Gewicht auf 210 kg, 
der Bedarf an Raum (Bodenfläche) wird 
uns zu 100-70 cm angegeben. 


d) Schwungradpresse für Kraft- 
betrieb, Fig. 575. 

Diese ist mit selbsttätiger Material- 
zuführung und einem kombinierten Werk- 
zeuge zum gleichzeitigen Ritzen oder Biegen, 
Stanzen und Schneiden ausgerüstet; sie 
wurde von der Sächsischen Karton- 
nagen-Maschinen-A.-G. in Dres- 
den A. unter anderem z. B. zur Her- 
stellung von Packungen für orientalische 
Tabake, zur Packung für Hängegasglühlicht, 
zu Faltschachteln, wie sie z. B. zumVersandt. 
von Seifenpulver in Verbindung mit Papier- 
umhüllung verwendet werden, geliefert. 

Die Arbeitsbreite der ausgestellten Maschine beträgt 30 cm, 
das Gewicht 750 kg. An Aufstellungsfläche benötigt die Maschine 
100-100 cm und an Betriebskraft */, PS. Die Riemenscheibe 
hat einen Durchmesser von 750 und eine Breite von 110 mm; 
sie macht 60 Umliufe in der Minute. 

Die Maschine transportiert, stanzt und biegt oder ritzt, sowie 
schneidet durchaus selbsttätig und liefert an einem Tage 25000 
bis 30 000 Schachteln. Das Stanz- und Biegwerkzeug ist natürlich 
immer nur für eine bestimmte Schachtelgröße verwendbar, läßt 
sich aber auswechseln. 

An und für sich wird diese Maschine übrigens von der sie 
ausführenden Firma in der Hauptsache für solche Fälle empfohlen, 
wo es sich darum handelt, von einer bestimmten Größe fort- 
laufend größere Mengen herzustellen. Es ist demnach weniger 
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ratsam auf solcher Maschine verschiedene Größen bei kleineren 
Auflagen auszuführen, weil die Anfertigung der komplizierten 
Werkzeuge hierfür nicht lohnend ist. Für besondere Fälle läßt 
sich an der Maschine eine selbsttätige Druckvorrichtung anbringen, 
über deren spezielle Einrichtung nähere Angaben leider nicht zu 
erhalten waren. (Schluss folgt.) 


Von der Budapester Neuheiten-Ausstellung. 


lll. Elektrischer Wasserstandsregler für Dampfkessel, 
Bauart Reubold. 


(Mit Abbildung, Fig. 577.) 


Eine zuverlässige selbsttätige Regulierung des Wasserstandes 
in Dampfkesseln, unabhängig von der Tätigkeit des Heizers be- 


zum Hubmagnet des Damprabsperreen!ils der Speisepumpe 
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Fig. 577. ZS A3 Elektrischer Wasserstandsregler für Dampf kessel, Bauart Reubold. i 


deutet für jede Kesselanlage eine Erhöhung der Betriebssicherheit. 
Die regelmäßige Wasserzufuhr erhöht den Wirkungsgrad, schont 
den Kessel und macht ibn überlastungsfähiger. 

Für das betriebssichere Funktionieren eines Wasserstands- 
reglers ist es aber wiederum nötig, daß seine Wirkung in ein- 
facher Weise vom Wasserstand im Kessel abhingig ist. Dieser 
Anforderung des Reglers genügt der elektrische Wasser- 
standsregler. Seine eigenartige Konstruktion gewährleistet 
das Einhalten des Wasserstandes bei allen Belastungsschwankungen 
und eine große Betriebssicherheit. 

Bei dem in Budapest ausgestellten patentierten Regler neuer 
Konstruktion der Hannoverschen Maschinenbau-Actien- 
Gesellschaft, vormals Georg Egestorff in Hannover- 
Linden, trigt ein Schwimmer (vgl. Fig. 577) an einer Fúbrungs- 


— 


334 














stange einen Eisenkörper. Dieser bewegt sich frei mit Spiel und 
ohne Reibung in einem nur mit dem Dampfraum in Verbindung 
stehenden gezogenen Metallrohr, das in der Höhenlage, welche 
der Eisenkörper beim niedrigsten Wasserstand einnimmt, von 
einem verschiebbar angeordneten Elektromagneten umschlossen wird. 
Der Magnet ist mit einer wärmebeständigen Wicklung versehen 
und wird dauernd von einem Strom von ca. 0,2 Amp. bei 110 Volt 
Spannung erregt. 

Bei normalem Wasserstande im Kessel befindet sich der 
Eisenkörper über dem Magneten; sobald der niedrigste Wasser- 
stand erreicht ist, schließt der Eisenkörper den magnetischen 
Kreislauf. Durch die infolgedessen eintretende Verstärkung des 
magnetischen Feldes wird der Anker des Elektromagneten ange- 
zogen und von ihm durch kräftige Kohlekontakte mit Funken- 
entziehung ein elektrischer Strom nach einem Hubmagneten, der 
das Öffnen des Speiseventils vom Kessel bewirkt, geschlossen. 
Durch die nun folgende Speisung steigt der Wasserstand, bis 
durch den Schwimmer der magnetische Stromkreis wieder unter- 
brochen wird. Der Anker fällt ab und bewirkt durch die Aus- 
schaltung des Hubmagneten den Schluß des Speiseventils. 

Der normale Wasserstand kann im Betrieb eingestellt werden. 
Zu diesem Zwecke wird der auf einer Schelle befestigte Elektro- 
magnet an dem Metallrohr verschoben. 
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überschüssige Wasser nach dem Speisewasserbassin abläßt. Duplex- 
dampfpumpen werden durch ein selbsttitiges Dampfabsperrventil 
an- und abgestellt, so daß die Pumpe nur in den Speiseperioden 
arbeitet. 

Der Wasserstandsregler wird in Größen für Kessel bis 275 und 
solche bis 500 qm Heizfläche gebaut. 

Über die praktische Brauchbarkeit des Wasserstands- 
reglers orientiert u. a. ein uns vorliegendes Protokoll des Dampf- 
kessel-Überwachungs-Vereines zu Hannover. In diesem 
konstatiert der Oberingenieur des genannten Vereines, daß er den 
in einem Stirlingkessel von 276 qm Heizfläche genannten 
Werkes montierten Regler mehrfach auf sein Arbeiten kontrolliert, 
und daß der Apparat stets sicher gearbeitet habe, ebenso habe 
das optische Signal, eine während der Speisung aufleuchtende 
Glühlampe, bei den Beobachtungen die Zeitdauer der einzelnen 
Speisungen stets genau angezeigt. 

Die Speisung der Kessel kann, wie oben angedeutet, bei 
Anwendung des Wasserstandsreglers, „Bauart Reubold*, durch 
Pumpen jeder Konstruktion erfolgen. Sind Duplex-Dampfpumpen, 
die bei jeder Hubstellung angehen, vorbanden, so erscheint es 
vorteilhaft, das in Fig. 577 in der Frischdampfleitung der Pumpe 
sitzend gedachte selbsttätige Dampfabsperrventil einzubauen. Das 
Ventil würde sich dann bei Einschaltung der Speisung öffnen und 
bei deren Ausschaltung sich schließen, 
so daß die Pumpe nur in den Speise- 
perioden arbeitet. 

Das Ventil wird vom Regler 
mittels Hubmagnet bedient und die 
Schaltung so gewählt, daß, wenn 
mehrere Regler vorhanden sind, jeder 
unabhängig von den anderen, das 
Ventil beeinflußt. Das Ventil bleibt 
so lange geöffnet, bis der letzte 
Regler abgeschaltet hat. 

Bei jedem Öffnen des Speise- 
und Dampfabsperrventiles leuchtet 
die Lampe einer an entsprechen- 
der Stelle angebrachten Laterne 
auf und macht den Heizer auf die 
In- bezw. AuBerbetriebsetzung der 
Pumpe aufmerksam. 
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Fig. 578. Z. A.: Pneumatische Fórder-Anlage „System Seck“. 


Der Regler erlaubt eine sehr feinfühlige Einstellung der 
Speisewasserzufubr. Die Differenzen im Wasserstand kónnen auf 
wenige Millimeter beschrinkt werden, so daB die Speisung einer 
kontinuierlichen gleichkommt. 

Der Strombedarf ist gering, indem zur Betätigung des Hub- 
magneten eine Stromstärke von ca. 0,6 Amp. bei 110 Volt genügt. 
Der Regler kann mittels Leitungsschnur und Stecker an einen 
benachbarten Kontakt der Lichtanlage angeschlossen werden und 
wird für jede Spannung bewickelt. Der Hubmagnet zur Betätigung 
des Speiseventils ist mit einer Luftbremse ausgestattet, die ein 

schnelles Öffnen bei langsamer Schließung bewirkt. 

Zur weiteren Kontrolle wird an dem Heizerstande eine 
Laterne angebracht, deren Lampe im Moment des Einschaltens 
aufleuchtet und so den Heizer auf die Speisung aufmerksam 
macht. Im weiteren kann der Regler zur Sicherung des unge- 
störten Kesselbetriebes mit einer Alarmvorrichtung, bestehend aus 
einem am Regler montierten Kontakt, einer elektrisch betätigten 
Glocke sowie einer Batterie ausgerüstet werden. 

Der Alarmapparat tritt in Tätigkeit sobald der 
Wasserstand trotz eingeschalteter Speisung weiter sinkt oder eine 
Überspeisung erfolgt “und endlich, wenn durch einen Fehler in 
der Lichtleitung die Stromzufubr nach dem Regler unterbrochen 
wird. 

Die Speisung der Kessel kann durch jede Pumpe bewirkt 
werden. Nur ist bei Schwungradpumpen, sowie bei Transmissions- 
pumpen in die Speiseleitung ein Umlauf-Sicherheitsventil ein- 
zubauen, daß wenn gleichzeitig alle Regler abgesperrt huben, das 


IV. Pneumatische Förder-Anlage „System Seck“. 
(Mit Abbildung, Fig. 578.) 


Pneumatische Transport-Anlagen kommen dort in 
Frage, wo bei der Förderung von Getreide usw. schwierige Ver- 
hältnisse zu überwinden sind, sei es daß Straßen, Flüsse oder 
Kanäle, fremde Grundstücke, Schienenstränge oder sonstige Hinder- 
nisse umgangen werden müssen usw. Es handelt sich also vor- 
wiegend um solche Fälle, in denen die bekannten mechanischen 
Transportelemente wie Bänder, Schnecken, Elevatoren 


"usw. versagen, bezw. infolge zu hoher Anlagekosten nicht aus- 


fiibrbar sind, oder aus gewerbepolizeilichen oder betriebstechnischen 
Griinden nicht genehmigt werden. 

Fiir die Praxis bedeutet das System der pneumatischen 
Fórderung die Unabhingigkeit der Betriebsgebúude von 
den Zufahrtswegen. Man vermag also Speicher, Miihlen usw. 
dort aufzubauen, wo das Terrain am billigsten und günstigsten 
ist, ohne Rücksichtnahme auf die Zufahrtswege. Die pneu- 
matischen Anlagen arbeiten meistens selbsttätig oder mit sehr 
geringer Bedienung. Bei Berücksichtigung aller ihrer Vorzüge 
weisen sie eine höhere Rentabilität auf, ebenso findet eine wirk- 
same Entstaubung statt; der aus dem Fördergut ausgeschiedene 
Staub kann aber, falls erforderlich, wieder beigemengt werden. 

Die pneumatischen Transportanlagen bestehen im wesentlichen 
aus drei Teilen, dem Saugrüssel mit der Rohrleitung, dem Rezi- 
pienten oder Aufnahmebebälter und der Luftpumpe mit oder obne 
Luftfilter. Gearbeitet wird mit ihnen in der Weise, daß die 


Luftpumpe die in der Rohrleitung befindliche Luft heraussaugt. 
Hierbei wird das Fórdergut, das beim Saugrüssel eintritt, unter 
dem Druck der äußeren Luft mitgerissen und in den Rezipienten 
befördert. Zum Schutze der Luftpumpe wird die Luft von dem 
Staub und den leichten Unreinigkeiten, die im Fördergut bei- 
gemischt sind, vor dem Eintritt in den Pumpenzylinder gereinigt. 


In den pneumatischen Förderanlagen findet also gleichzeitig eine 


sehr wirksame Entstaubung statt. 

Den verschiedenen Konstruktionen der Saugrüssel ge- 
meinsam ist die Zuführung von sekundärer Luft durch ein Mantel- 
rohr nach der Mündung der Förderleitung, die in das zu fördernde 
Material eingesenkt wird. Während bei den älteren Ausführungen 
die Menge der zuzuführenden sekundären Luft durch Schieber 
am oberen Ende des Mantelrohres geregelt wird, erfolgt bei der 
Seckschen patentierten Ausführung die Mischung von Luft und 
Fördergut nach dem Prinzip des Ejektors durch in der Längsachse 
verschiebbare Düsen direkt an der Mündung. Hierdurch kann den 
jeweiligen Verhältnissen entsprechend die wirtschaftlich günstigste 
Einstellung vorgenommen werden. 

Das einwandfreie Arbeiten der pneumatischen Anlagen hängt 
aber auch von der guten Verbindung und Abdichtung der Rohr- 
leitungen ab. Als Verschlüsse für die einzelnen Saugrohrstellen 
benutzt die Firma Seck-Dresden Kapselmuttern bezw. Abzweig- 
rohre. 

Ein nicht minder wichtiger Teil der pneumatischen Trans- 
portanlage ist der Rezipient. 
Er besteht aus einem eisernen Be- 
hälter zur Aufnahme des angesaug- 
ten Gutes und ist auf der einen 
Seite mit der Zuführungsleitung 
des Fördergutes, auf der anderen 
mit dem Abführungsrohr der Saug- 
luft verbunden. Am Auslauf des 
Rezipienten ist ein rotierendes 
Zellenrad (Abnehmer) angeordnet, 
als Kugel ausgebildet und mit 
einer gleichfalls kugelförmigen 
Manschette aus elastischem Mate- 
rial gegen die atmosphirische 
Luft abgedichtet. Durch die auf 
diese Weise erreichte (patentierte) 
gute Abdichtung wird der Luft- 
verlust auf ein Minimum redu- 
ziert und hierdurch eine erheb- 
liche Ersparnis an Betriebskraft 
erreicht. Der leichte Gang und 
die gute Abdichtung des Abneh- 
mers gegen den Aufnahmebehäl- 
ter ist von wesentlichem Einfluß. 
auf die Leistungsfähigkeit und den Kraftverbrauch der Anlage. 

Ist der Rezipient an Orten ohne Transmission oder fahrbar 
auszuführen, so wird er mit einem Luftmotor oder Elektromotor 
verbunden und der Abnehmer automatisch betätigt. 

Die Saugluft gelangt aus dem Rezipienten nach den Filtern, 
die zur Reinigung der Luft von Staub und sonstigen Beimischungen 
dienen, so daß der Luftpumpe völlig reine Luft zugeführt wird. 
Durch die Reinigung wird nicht nur der Verschleiß der Pumpe 
vermindert, sondern auch der Kraftbedarf infolge der geringen 
Reibung durch das Arbeiten mit staubfreier Luft herabgesetzt. 

Als Triebquelle für die pneumatischen Anlagen benutzt die 
Firma Seck doppelt wirkende Spezial- Vakuum-Luftpumpen 
in stehender Anordnung, die bei relativ geringen Umdrehungs- 
zahlen den Vorzug hoher Luftleistungen bieten. Die Pumpen 
sind durchweg mit Ringschmierlagern und Zentralschmierung ver- 
sehen. 

Pneumatische Anlagen für große Leistungen werden dagegen 
ohne Filter gebaut, weil bei den riesigen Luftmengen die Be- 
nutzung von Filtern praktisch auf Schwierigkeiten stößt. Bei 
den Anlagen von „Großpneumatik“ wird die Saugluft durch eine 
in den Rezipienten eingebaute Entstaubungsvorrichtung weitgehend 
entstaubt, so daß der Kraftverbrauch der Luftpumpe auch bei 
dieser Ausführung auf ein Minimum herabgedrückt wird. Anlagen 
für Förderleistungen von 70—200 t stündlicher Leistung sind, wie 
uns die Firma Seck mitteilt, nach ihrem System bereits aus- 
geführt worden, ebenso sind pneumatische Anlagen für Längen 
von 350 m und Höhenunterschiede von 45 m im Betrieb, so daß 
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man unter gleichzeitigem Bezug auf die in der ,Wochenschrift* 
schon früher beschriebenen derartigen Förderanlagen das Problem 
der pneumatischen Förderung körniger und staubiger Materialien 
wohl als gelöst zu betrachten hat. Fig. 578 gibt eine schematische 
Darstellung einer pneumatischen Transportanlage, System Seck, 
zum Entladen aus Schiffen und Entnahme aus dem Keller. Das 
Korn läuft hier, bevor es auf den Boden gelagert wird, durch eine 
Vorreinigungsanlage. 


V. Neue Cyklonettewagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 579 und 580). 


Die Abbildungen Fig. 579 und 580 veranschaulichen zwei 
von der Cyklon Maschinenfabrik in Rummelsburg bei 
Berlin in Budapest ausgestellte Cyklonetten, von denen die 
eine, Fig. 580, eine Zweizylinder-Cyklonette für Warentransport, 
4 Zentner Nutzlast und einen Fahrer und die zweite eine Zwei- 
zylinder-Gebirgs-Cyklonette mit Verdeck und Raum für zwei Mit- 
fahrer ist. 

Die Cyklonette an sich ist ein leichtes, dreirädriges Motorfahr- 
zeug, das, wie die Abbildungen zeigen, sowohl für Personen-, wie 
für Gepäckbeförderung mit einem und zwei Zylindern eingerichtet 
werden kann. In beiden Fällen aber bietet die Cyklonette durch 





Fig. 579. Z. A.: Neue Cyklonettewagen. 


ihre von dem allgemein bekannten Automobiltypus abweichende 
Anordnung und Ausführung gewisse Vorteile, auf die im folgenden 
kurz hingewiesen sein möge. 

Zunächst hat die Cyklonette Vorderradantrieb, während alle 
sonst bekannten Automobile mit Hinterradantrieb versehen sein 
müssen. Weiter ist der Moter der Cyklonette über dem Vorder- 
rade angebracht in einer Höhe, daß man ihn jederzeit bequem 
nachsehen kann. 

Die Cyklonette hat ferner direkten Antrieb. Die Kraft des 
Motors geht also kaum geschmälert, denn den Verlust an Kraft 
im übertragenden Riemen oder der Kette kann man ruhig außer 
Acht lassen, auf das Treibrad über, während bei allen vierrädrigen 
Automobilen ein großer Teil der Kraft im Getriebekasten, Diffe- 
rential, und Cardangelenk aufgezehrt wird. — Man wolle hierbei 
nicht übersehen, daß, weil der Cyklonette die genannten Teile 
fehlen, auch deren Beaufsichtigung fortfällt. 

Die Übertragung der Kraft geschieht, wie bereits angedeutet, 
mittels Riemen und Kette, und zwar direkt, wenn es gilt, schnell- 
fahrende Räder zu haben, oder indirekt unter Zuhilfenahme eines 
Planetengetriebes zum Anfahren und zur Überwindung von 
Steigungen. 

Der Motor der Cyklonette ist dem Straßenschmutz entriickt, 
und hat, wenn die Maschine nur einen Zylinder besitzt, 80 mm 
Bohrung. Der Kolbenhub stellt sich auf 90 mm. Ebenso kennt 
die Cyklonette kein Gleiten und Schleudern, da bei ihr das an- 
getriebene Vorderrad die Hinterräder auch auf schlüpfriger Straße 
stets in der Fahrtrichtung fortzieht. Weiter hat der Motor der 


— 336 — 


Einzylinder-Cyklonette Ventilatorkiihlung neben der Luftkiiblung. 
Der Cyklonettenfahrer. hat sich also weder um Kiihlwasser zu 
kümmern, noch um eine Kühlwasserpumpe und deren Antrieb. 
Die Luftkühlung wird durch zwei Vakuumkühler unterstützt, die 
ebenfalls selbsttätig arbeiten. Infolgedessen ist auch kein Ventilator 
nótig, was ebenfalls die Unterhaltung verbilligt. 

Die Steuerung der Cyklonette geschieht mittels einer ein- 
fachen Stange. Selbst aber wenn man die Lenkstange einmal los- 
lassen würde, oder wenn dieselbe brechen sollte, bleibt die Cyklo- 
nette in ihrer Bahn. 

Der patentierte Oberflichenvergaser nimmt Benzin für eine 
Fahrt von ca. 100 km auf; er kennt ein Versagen überhaupt nicht. 
Verunreinigungen des Benzins bleiben am Boden des Vergasers 
liegen, während der kleinste Wassertropfen im Spritzvergaser das 
größte Automobil außer Funktion setzt. Der Benzin- und Olver- 
brauch ist aus allen diesen Gründen naturgemäß ebenfalls gering, 
zumal die Cyklonette leicht ist und, da sie kräftige Bremsvor- 
richtungen hat gegebenenfalls auch leicht angehalten werden kann. 
Sie besitzt im weiteren trotz ihres geringen Gewichtes starke 
Reifen, die einander gleich sind, also vertauscht werden können. 

Im speziellen hat das Warentransport-Dreirad eine Länge 





Im Vorderrad befindet sich ein Freilauf, wodurch Stöße beim 
Aus- und Umschalten von Motor und Getriebe vermieden werden 
und eine große Schonung der Kette erzielt wird (D.R.G.M.). 
Ebenso ist im Motor, Getriebe und Naben das Kugellaufring- 
system durchgeführt, um einen leichteren Gang zu erreichen. 

Das Fahrzeug ist auch vorn durch ein Gelenkparallelogramm 
mit kräftigen Spiraldruck- und Zugfedern (D. R. G. M.) abgefedert, 


so daß Stöße, welche das Vorderrad treffen, den Wagen selbst 


nicht in Mitleidenschaft ziehen. Die Vorderradgabel besteht aus 


| einem Stück (D.R.P.) und ist außerordentlich widerstandsfähig. 


Der Einbau des Vorderrades ist so einfach, daß dasselbe in 
wenigen Minuten herausgenommen und wieder eingesetzt werden 
kann. Rahmen, Achsen, Naben und Räder sind ebenfalls stark 
gehalten. 

Der Vergaser nimmt Benzin für eine Fahrt bis zu ca. 130 km 
auf. Die der Personenbeförderung dienenden Cyklonetten sind 
noch mit Reservebehälter versehen, der für weitere ca. 170 km 
Benzin aufnimmt; derselbe befindet sich im Unterteil des vorderen 
Wagengestells. Aus dem Reservebehälter wird das Benzin mittels 
einer Druckleitung unter Anwendung einer Luftpumpe nach dem 


| Vergaser geführt. 
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Fig. 580. Z. A.: Neue Cyklonettewagen. 


von 3,25 m, eine Breite von 1,42 m, eine Höhe von 1,45 m und | 


eine Spurweite von 1,25 m; sein Gewicht stellt sich auf 339 kg ~. 
Der Kasten ist außen 1 m lang, 0,88 m breit und 0,75 m hoch. 

Die Gebirgscyklonette besitzt eine Länge von 2,55 m, eine 
Breite von 1,42 m und eine Höhe von 1,50 m. Die Spurweite 
stellt sich auf 1,25 m und das Gewicht des Wagens auf 283 kg ~. 
Die Außenmaße des schrägen Kastens stellen sich auf 0,26 X 0,88 m 
Länge und Breite und 0,20 m Höhe vorn, sowie 0,27 m hinten. 
Der Kasten unter dem Sitz hat eine Länge von 0,28, eine Breite 
von 0,82 und eine Höhe von 0,30 m. 

Zur Zündung werden je nach Wunsch des Bestellers Akku- 
mulator und Induktionsspule oder Magnet verwendet. 

Der Zweizylinder-Motor hat eine Bohrung von 72 mm 
sowie einen Kolbenhub von 90 mm und entwickelt ca. 6 PS. Die 
beiden Zylinder sind stehend parallel nebeneinander angeordnet, 
wodurch eine gleichmäßige Ölung und Kühlung gesichert erscheint. 
Die Ventile sind gesteuert uud befinden sich nebeneinander an 
der Stirnseite der Zylinder. Die Kühlung wird, wie beim ein- 
zylindrigen Motor, durch die Luftzirkulation während der Fahrt 
bewirkt und außerdem durch zwei selbsttätige Vakuumkühler 
(D. R. P.), welche sich über den Auspuffventilen befinden, unter- 
stützt. 
| Das Getriebe der Zweizylinder-Cyklonette, das auf der Motor- 
welle befestigt ist und gleichzeitig als zweites Schwungrad dient 
(D. R. G. M.), ist für zwei Geschwindigkeiten und Leerlauf ein- 
gerichtet. Mit der großen Übersetzung läuft der Wagen bis zu 
50 km, mit der kleinen bis zu 20 km in der Stunde und nimmt 
jede auf Straßen vorkommende Steigung. Der Antrieb erfolgt 
mittels Kette von der Motorwelle direkt aufs Vorderrad (D. R. G. M.). 
Die Dehnung der Kette wird durch ein als Spannrolle wirkendes 
Kettenrad ausgeglichen (D. R. G. M.). 


Winke aus der Praxis. 


91. Kein Schiefschneiden der Sägeblätter mehr! 


Beim Durchschneiden von Eisen- und Straßenbahnschienen 
usw. kommt es sehr oft vor, daß die Sägen „aus dem rechten 
Winkel,“ d.h. schräg schneiden! Dieses Schrägschneiden ist 
mitunter derartig, daß ein richtiges Zusammenbauen der Schienen- 
stöße unmöglich wird. Dieser Übelstand wird hauptsächlich da- 
durch hervorgerufen, daß das Sägeblatt, weil die Zähne einseitig 
hergestellt sind, eine einseitige Schärfe und Schränkung besitzt 
und daher schief schneiden muß. 

Demgegenüber ist letztens Fritz Westmeyer in Saar- 
brücken ein Sägeblatt gesetzlich geschützt worden, bei dem die 
Zähne von beiden Seiten gleichmäßig hergestellt 
werden, wodurch eine einseitige Schärfe und Schränkung des Säge- 
blattes aufgehoben wird. Ein Schiefschneiden infolge einseitiger 
Schärfe und Schränkung ist daher bei diesem Sägeblatt aus- 
geschlossen. N 

Die neuen Sägeblätter werden in jeder gewünschten Größe 
geliefert. 





92. Kolbenlose hydraulische Presse. 
Von Dip.-Ing. D. in H. 
(Mit Abbildung, Fig. 581.) 


Die durch britische Patente geschützte hydraulische 
Presse, von der Fig. 581 ein Abbild gibt, ist von ganz neu- 





artigem Typ und kann sowohl durch hydraulischen Druck 
von hochgelegenen Behältern aus, als auch durch den gewöhn- 
lichen Wasserleitungsdruck betrieben werden, ohne kost- 
spielige Pumpen und Betriebsmaschinen. Sie verkörpert die An- 
wendung eines bekannten Prinzips; ihr Hauptvorteil ist, daß durch 
sie eine sehr wirksame hydraulische Presse auch dem kleinen 
Unternehmer zugänglich gemacht wird, der sich eine gewöhnliche 
Plungerpresse oder ähnliches nicht halten konnte, da sie sowohl 
in der Anschaffung als auch in der Unterhaltung zu kostspielig 
ist. Die kolbenlose Presse ist nun für dieses Absatzgebiet be- 
stimmt, dem bisher keine einigermaßen brauchbare und billige 
Presse zur Verfügung stand. 

Wo Arbeitsstücke vorhanden sind, die Drucke von etwa 3 
bis 80 Tonnen beanspruchen, wird sie sich brauchbar erweisen. 
Bis jetzt wurde für derartige Drücke die Schraubenpresse ver- 
wandt, diese hat aber gewisse schwerwiegende Nachteile, nament- 
lich die große aufzuwendende Handarbeit und die unvermeidlichen 
Reibungsverluste. 

Die Presse, Fig. 581, hat diese Nachteile nicht und auch 
nicht die einer Plungerpresse, da sie keinen Plungerkolben besitzt, 
also auch keine Stopfbüchsen, keine Ledermanschetten und damit 
auch keine Undichtigkeiten durch solche hat. Ebensowenig treten 
Verluste durch Stopfbüchsenreibung auf. Man braucht keine so 
sorgfältige Überwachung und Instandhaltung, keine besonderen 
Fundamente, keine kostspieligen Hochdruckventile oder -schieber. 
Alle Rohrverbindungen sind die bei Wasserleitungen üblichen. 
Die erforderliche Kraft kann direkt dem in den Wasserleitungen 
herrschenden niedrigen Druck entnommen werden, oder einem Be- 
bälter, den man auf das Dach des Fabrikgebäudes setzt. 

Die Presse wird durch einen einfachen Dreiweghahn in 
Betrieb gesetzt, durch den das Druckwasser in die Presse hinein- 
geleitet und das verbrauchte Wasser abgelassen werden kann. 
Sie liefert einen gleichmäßigen, konstanten Druck, der praktisch 
so lange gehalten werden kann, wie die Rohrleitungen usw. dicht 
halten. 

Wie aus den Skizzen ersichtlich, ist die Bauart der Presse 
verhältnismäßig einfach. Sie besteht aus einem dehnbaren Zylinder, 
der zwischen einer Grundplatte und einer beweglichen Tischplatte 
sich befindet, die in Säulen auf und ab geführt wird. Der 
Zylinder besteht aus wellblechférmigem Gummi a. Er wird in 
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seiner Form durch Metallbänder b festgehalten und bei der Be- 
wegung durch Leitstangen c und d geführt. Die ersteren, o, 
sind mit der Grundplatte, die anderen, d, mit der Tischplatte der 
Presse fest verbunden. Diese Leitstangen sind notwendig, um 
das Werfen und Ausbauchen | 
des biegsamen Zylinders zu ver- 
hüten. 

Das Wasser tritt durch das 
Rohr e in den Zylinder ein. 
Infolge der Elastizität des dehn- 
baren Zylinders kommt der 
Druck ganz allmählich auf das 
Arbeitsstück zur Wirkung, was 
für gewisse Zwecke von Vor- 
teil ist. 

Pressen dieser Art haben 
bisher alle an sie gestellten Er- 
wartungen erfüllt und sich na- 
mentlich dort bewährt, wo ver- 
hältnismäßig geringe Drücke ver- 
langt werden. Benutzt man eine 
solche Presse mit einem Hub 
von etwa 200 mm zwölfmal in 
einem Tage, so stellen sich die 
laufenden Kosten bei einem Was- 
serpreise von 11 Pfg. pro cbm 
wie folgt: 





Fig. 681. Z A.: | 
Koibenlose hydraulische Presse. 





Wasserverbrauch pro 


Druck in mm Kosten pro Woche 











Quecksilbersäule Tag in Lit. | ar Tagen. in Pfg. 

is kaa Ku f E ; SSS SSS 
800 mm | 204 Lit. 1122 Lit. | 12,4 Die (12) 
450 , 462 , 2541 „ 280 , (28) 
600 , 816 , 4488 , 408 , (41) 
750 , | 1862 , |* 7491 , 82,4 , (82) 
900 , 1910 , 10540 , 116 =~, (116) 


Hergestellt wird diese Presse von der ,Pistonless Hy- 
draulic Press Company“ ltd. 3 Crosslane, Eastcheap, 
London E. C. 











Sprechsaal. 
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Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Z. A.: Statische Berechnung eines einfachen Brückenträgers. | 


Zu vorstehendem Thema schreibt uns Dozent, Dipl.-Ing. 
K. F. Steinmetz in Bingen. 


Sehr geehrter Herr Redakteur! 


Unter diesem Titel veröffentlicht „C. E.“ in Nr. 3 dieser 
Zeitschrift vom 3. August 1911 einen Aufsatz, welcher nicht 
unberichtigt bleiben darf, da ein Brückenträger, nach diesem Bei- 
spiel berechnet, eine sehr zweifelhafte Konstruktion 
werden müßte. Der Herr Verfasser scheint sich keineswegs klar 
zu sein über die Grundlagen, die für die Berechnung eines Trägers 
mit beweglicher Belastung — eines Brückenträgers — maßgebend 
sind. Nirgends findet man einen Hinweis auf maximale und mini- 
male Spannungen der Stäbe, wie auch die berechneten Stab- 
spannungen ohne irgend ein entsprechendes Vorzeichen geblieben 
sind. In einem besonderen Artikel werde ich die richtige Be- 
rechnung an einem Beispiel zeigen. Hier nur eine kurze Kritik 
des angezogenen Artikels: 


Seite 263, 1. Spalte, Zeile 16 v. u. heißt es: „Das 
Eigengewicht für Straßenbrücken bis 35 m Spannweite ist zu 
6,3 -1+ 100 = 200 kg anzunehmen“. Hier fehlt der notwendige 
Hinweis, ob diese 200 kg für das Meter laufende Spannweite oder 
pro qm Brückenbahn zu nehmen ist. Letzteres hat der Verfasser 
bei der weiteren Berechnung angenommen. 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


Desgl. Zeile 4 v. u. heißt es: 


_5.4-(6,3-1 + 100 + Verkehrslast) 
OE. E 


Unter einer „Verkehrslast* versteht man gewöhnlich bei einer 
Brücke das Gewicht (Achs- oder Raddrücke) der auf der Brücke 
verkehrenden Fahrzeuge, das Gewicht der Zugtiere, Menschen usw. 
Der Verfasser versteht aber, wie seine weitere Berechnung zeigt, 
sonderbarer Weise darunter das Gewicht der Eindeckung der 
Brücke („Chaussierung‘). | 


Desgl. 2. Spalte, Zeile 1 v. o.: „Die Auflagerdrücke 
werden dann usw.“ Normalerweise versteht man unter dem Auf- 
lagerdruck die Reaktion der Belastung im Auflager des Trägers. 
Nicht aber wie hier das auf den Auflagerknoten entfallende Ge- 
wicht der Brücke. 


Unter der Überschrift „Berechnung des Obergurtes* 
werden nun die Auflagerwiderstände berechnet. Merkwürdiger- 
weise stimmen die in der Berechnung gebrauchten Bezeichnungen 
mit denen der Figur nicht überein. Nach der Berechnung dieser 
Auflagerwiderstinde würde sich für einen Auflagerknoten einen 
Stützwiderstand ergeben von 15,75 t, während aber der Verfasser 
trotz vorher richtiger Berechnung, auf einmal in der Figur einen 
solchen Stützwiderstand zu 10,85 t findet. 


Das erklärt sich aber daraus, daß die Knotenlasten am Träger 
eben falsch sind. Dieselben berechnet der Verfasser zu P = 6,9 t. 


P 











Vorher aber berechnet er die Knotenlast fiir das Eigengewicht 
zu 6,5 t, für die Verkehrslast zu 4,0 t, was doch wohl eine ge- 
samte Knotenlast von 10,5 t ergeben würde. Mit diesem Werte 

-10,5 
wiirde sich der Auflagerdruck berechnen zu: A = 2 E = 15,75 t, 


wie er vorhin abgegeben wurde. 
Damit, mit falschen Auflagerdriicken und falschen Knoten- 
lasten, werden natiirlich alle berechneten Spannungen falsch. 
Im folgenden sind die berechneten und die richtigen Span- 
nungen zusammengestellt: 
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| Stab-Spannungen 
Stab-Benennung oa 











| Wert in Nr. 3 | Richtiger Wert 
© Obergart: O, 18000 kg — 27000 kg 
O, 14700 , | — 22500 , 
O, | 19600 , — 30000 , 
nn a nn, N. O 
Untergurt: U, | 14 700 kg + 22500 kg 
UD, | 19700 , + 30000 , 
U; | 14700 , | +22500 , 
U, | 14700, | 422500 , 


Über die Berechnung dieser Ober- und Untergurtstäbe nach 
der „Ritterschen Methode“ wäre nur zu sagen, daß der Verfasser 
bei guten Kenntnissen der Statik sich die Berechnung von O, 
und die Berechnung sämtlicher Untergurtstäbe hätte sparen können, 
da bei den letzteren die Spannungen gleich den entgegengesetzten 
Spannungen der schräg gegenüber liegenden Obergurtstiben sind. 
U, und U, haben natürlich die gleichen Zugspannungen, da sie 
an ihrem gemeinsamen Knoten Gleichgewicht haben müssen, weil 
dort nur noch ein Vertikalstab angreift. 

Die Berechnung der Füllungsstäbe (Vertikale und Diagonale) 
ist vollständig wertlos, weil eben der Verfasser nicht weiß, daß 
diese Stäbe ihren Größtwert an Spannung bei einer beweglichen 
Belastung durch jeweils entsprechende einseitige Stellung der 
Verkehrslast (bis zu der betr. Belastungsscheide des Feldes) er- 
halten. | 

Somit entbehrt die ganze Veröffentlichung nicht nur einer 
praktischen Bedeutung, es ist auch davor zu warnen, diese ,sta- 
tische Berechnung“ als ein Musterbeispiel zu verwenden. 

In einem besonderen Artikel werde ich die Berechnung eines 
Brückenträgers zeigen und auch dieses Beispiel richtig stellen. 
Dipl.-Ing. K. F. Steinmetz. 


Der Verfasser des Artikels, O. Schmidt in Staßfurt, ant- 
wortet hierauf: 


An die Redaktion von Uhlands tech. Verlag 
Leipzig. 
Auf die Reklamation des Herrn Ing. Steinmetz möchte 
ich folgendes erörtern: 


1. Das Eisengewicht für Straßenbrücken bis 35 m Spann- 
weite ist zu 200 kg pro m? angenommen. 

2. Ist mit der Verkehrslast nicht das Gewicht der Chaussie- 
rung gemeint, sondern die Last bei Menschengedränge mit 400 kg 
pro m? Brückenfläche in Rechnung gebracht, deshalb muß es in 
der Formel richtig heißen: 


_ b-e(6,3-1+ 100 + 400) 


P 9 ; 
P — 6000 kg, 
d = 3000 kg. 


3. Die Belastung pro Knotenpunkt ergibt sich richtig zu 
10 500 kg. 


4. Der Auflaverdruck wird nun wie Herr Ing. Steinmetz 
richtig auffúbrt 


3-10,5 


A=" o = 15,75 t 


A 








Den Wert von 10,5 t zur Berechnung der Stäbe eingesetzt 
ergibt dann für 


O, = 27000 | U, = 22500 
O, = 22500 , U, = 80 000 
O, = 30000 . U, = 22500 
O, = 27000 | U, = 22500. 


Durch das Einsetzen der falschen Auflagerdrücke sind die 
Differenzen entstanden. Daß ich mir die Berechnung der Unter- 
gurtstäbe sparen konnte, ist mir sehr wohl bekannt, ebenso, daß 
man die Berechnung von O, hätte sparen können, ich wollte aber 
zeigen wie auch diese Stäbe zu berechnen sind, jedenfalls ist dies 
kein Fehler. 

Hochachtungsvoll 


O. Schmidt. 


15,75) 15,750 


10,50 10,56 7051 


NB. In sämtlichen Gleichungen ist demnach statt des Wertes 
9,6 t = 10,5 t einzusetzen, um obige richtige Spannungen zu er- 
halten. 


Hierzu bemerkt Dipl.-Ing. Steinmetz daon noch: 


Sehr geehrter Herr Redakteur! 


Auf die Ausführungen des Herrn Verfassers des in frage- 
stehenden Artikels habe ich nur kurz folgendes noch zu erwidern: 

Der Herr Verfasser hat unter 1. bis 4. die falschen Zablen- 
werte seiner Abhandlung nunmehr in der von mir vorgezeichneten 
Art richtig gestellt. Damit glaubt der Herr Verfasser wohl, daß 
diese Sache erledigt ist und mit der Bemerkung: „Daß ich mir 
die Berechnung der Untergurtstäbe sparen konnte, ist mir sehr 
wobl bekannt usw.*, sowie dem Nachsatz: „In sämtlichen Gleich- 
ungen ist demnach statt des Wertes 9,6 der Wert 10,5 t zu 
setzen“, glaubt er die Beanstandungen seiner statischen Berechnung 
widerlegt oder doch gegenstandslos gemacht zu haben. 

Das ist aber keineswegs der Fall. Wäre sich der Herr 
Verfasser des Zusammenhanges der Spannungen des Untergurtes 
und derjenigen des Obergurtes vollkommen bewußt gewesen, so 
hätte es ihm doch notwendigerweise auffallen müssen, daß die 
beiden Stäbe O, und U, in seiner Berechnung verschiedene Span- 
nungen besitzen, während der Absolutwert ihrer Spannung gleich 
groß sein muß. Dann bleibt immer noch die absonderlich« 
Tatsache bestehen, daß alle Spannungen in der fraglichen statischen 
Berechnung ohne ein Vorzeichen geblieben sind, der Herr 
Verfasser hält es auch in seiner „Berichtigung“ nicht für not- 
wendig, seine berechneten Spannungen in dieser Weise zu kenn- 
zeichnen. 

Das aber ist alles nar nebensächlich. Eine Frage: Warum 
berechnet der Herr Verfasser mit den berichtigten Werten der 
Knotenlasten nur die Spannungen der Gurtstäbe und stellt 
nicht auch die falschen Spannungen der Füllungsstäbe richtig? 

Hier aber liegt der ganze Schwerpunkt meiner Beanstandung. 
Und auf die geht der Herr Verfasser bezeichnender Weise über- 
haupt gar nicht ein. Damit gibt er doch wohl sein Unvermógen, 
die Spannungen der Füllungsstäbe zu berechnen, zu. Es wäre 
aber im Interesse des Herrn Verfassers, sowie des der Leser dieser 
Zeitschrift besser gewesen, wenn der Herr Verfasser offen gesagt 
bätte, daß seine Arbeit praktisch wertlos und in der Theorie 
falsch ist. Dadurch würden eventl. Irrefiihrungen von Lesern 
vermieden werden. 

Das mußte leider gesagt werden, da der Herr Verfasser sich 
über diese Hauptbeanstandung völlig ausschweigt. 


Damit zeichne ich 
mit vorzüglicher Hochachtung 
Dipl.-Ing. K. F. Steinmetz. 


Nachdem so beide Kontrahenten zu Worte gekommen sind, 
schließen wir die Kontroverse und verweisen auf die noch folgende 
Abhandlung des Herrn Dipl.-Ing. Steinmetz. Die Redaktion. 
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Die Wasserturbinenanlage im Kraftwerk Alt-Oels. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 46 und Abbildung, Fig. 583.) 


Für das dem Gutsbesitzer A. Elsner in Bunzlau gehörige 
Kraftwerk Alt-Oels wurden seitens der Firma Briegleb, 
Hansen & Co. in Gotha letztens zwei Doppel-Zwillings- 
turbinen geliefert, deren Disposition aus dem Plane Tafel 46 
zu ersehen ist. 


Die Konstruktionsdaten 
fiir die einzelne Turbine sind 
folgende: 


= 9,4 m? bis 10,00 m’, 
H = 4,00 m bis 4,5 m, 
n = 150 in der Minute, 
N = 400 bis 473 PS. 


Die auf der Tafel wie- 
dergegebene Anordnung hat 
sich für größere Kräfte und 
höhere Drehzahlen in der 
Praxis bewährt und besteht 
in der Hauptsache darin, 
daß je zwei Leiträder an 
einem gußeisernen Krüm- 
mer a bezl. b, auf dessen 
Formgebung beim Entwurf 
sorgfältig geachtet wird, an- 
gebaut werden. Die Rück- 
seiten der Laufräder sind 
durch Handlöcher zugänglich 
gemacht, ebenso ist jeder 
Doppelkrümmer a b an seiner 
unteren Auflagefliche be- 
arbeitet und, wie man aus 
dem Aufriß Fig. 1 der Tafel 
erkennt, auf einem Auflage- 
ringe montiert. An diesen Ring schließt sich das in Beton aus- 
geführte Saugrohr, das unterhalb des Ringes eine Weite von 
1,68 m hat und sich unterhalb des Maschinenhauses zu einem 
5,5 m breiten Kanale von 1,7 m Höhe und rechteckigem Quer- 
schnitte erweitert. Die Decke dieses Kanals ist in Eisenbeton 
ausgeführt. Die Seitenwandungen sind 1,0 m stark. Die Turbinen- 
welle liegt 1,1 m über der Sohle des Maschinenhauses. 

Sämtliche Lager der Turbinenwelle sind gegen den Zutritt 
von Wasser gesichert und durch Einsteigschächte zugänglich ge- 
macht. Zum Lager im Mauerringe gelangt man vom Maschinen- 
raume aus, während die Lager in der Turbinenkammer durch die 
schon erwähnten schmiedeeisernen Einsteigschiichte h zugänglich 


| sind. 
| zentrieren sich die Lager von selbst mit der Laufradspalte; 





Fig. 582. Z. A.: Die Sammelausstellung der Siemens-Schuckeriwerke und Siemens & Halske A.-G. 


Als Drehlager, d. h. mit rundem Körper ausgebildet, 
außerdem haben sie verhältnismäßig lange gußeiserne Schalen, 
die mit Weißmetall gefüttert und je mit zwei Schmierringen ver- 
sehen sind. (Fig. 583.) 

Die über den Turbinen angeordnete Reglerwelle ce durch- 
dringt das Mauerwerk in einem gußeisernen Rohr und den mitt- 
leren Einsteigschacht i in zwei Stopfbiichsen. Sie ist dann 
durch das aus Fig. 2 der Tafel ersichtliche Gestänge an den 
Regler d angeschlossen, der im Maschinenraume aufgestellt 
ist. Die Deckel der Leiträder sind zweiteilig. Man kann also, 
ohne die Turbinen ganz abzubauen, sämtliche Leitschaufeln ent- 
fernen, nachdem man die 
Drehlager mit dem Glocken- 
körper beiseitegeschafft hat. 

Bei den Laufrädern 
sind schädliche Ungenauig- 
keiten, weil die Räder 
mit der Maschine geformt 
sind, ausgeschlossen. Die 
Schaufeln sind aus Schmiede- 
eisen und in die Radkränze 
eingegossen. Die Nabe ist 
bei größeren Rädern beson- 
ders eingesetzt. 

Die Leiträder besitzen 
gußeiserne Drehschaufeln mit 
gefrästen Stirnseiten und 
Schließkanten. Der Winkel- 
ring ist ebenfalls in Guß- 
eisen hergestellt und mit 
offenliegenden Bronzelenkern 
ausgerüstet; gegen Ecken 
und Klemmen ist er durch 
seitliche Führungen aus 
einem nichtrostenden Metall 
gesichert. Die Regelung von 
Hand erfolgt durch einen 
Spindelbock. Meist wird 
dafür jedoch, wie das ja 
auch im vorliegenden Falle 


| geschehen ist, die selbsttätige Regelung durch einen Regler 
| angewendet. 


In den Einsteigschächten sind Einsteigleitern und 
angenietete gußeiserne Auflageflächen für die Glockenkörper vor- 
gesehen. Die Turbinenwelle ist massiv in Stahl ausgeführt und 
mit angedrehten Kammzapfen versehen. Die Kupplung der beiden 
Teile der Turbinenwelle erfolgt im mittleren Einsteigschacht 
durch eine mit einem Schutzblech umgebene zweiteilige Schalen- 
kupplung. 

Im Maschinenhause sitzt auf der Turbinenwelle die Dynamo e 
und rechts von dieser auf einer Verlängerung der Turbinenwelle 
die Erregermaschine f. 
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Der neue 14/30 PS Benzwagen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 44 u. 45 und Abbildung, Fig. 584.) 
(Schluß.) 


Für eine lebhafte Luftzirkulation auch bei Stillstand des 
Wagens sorgt der hinter dem Kühler angeordnete, auf Kugeln 
laufende und durch einen breiten Riemen angetriebene Ventilator h. 
Dessen Riemen wird durch einen nachstellbaren Riemenspanner 
stets straff gehalten. 

Die Schmierung des Motors erfolgt durch einen Zentral- 
Schmierapparat, der mehrere von der Steuerwelle c aus zwang- 
läufig betätigte Ölpumpen aufweist, deren jede nur einer einzigen 
Schmierstelle des Motors das erforderliche Öl unter Druck zuführt. 

Hierdurch ist die zuverlässige und ökonomische, weil sicher 
einstellbare Schmierung aller bewegten Teile des Motors und da- 
mit dessen Dauer gewährleistet. 

Für die Zündung sind zwei Stromquellen, ein rotierender 
elektrischer Zündapparat d und eine Akkumulatorenbatterie vor- 
gesehen, von denen jede für sich auf einen Satz Zündkerzen ge- 
schaltet werden kann, so daß bei einem etwaigen Defekt des Zünd- 
apparates der Motor ohne weiteres mit der Akkumulatorenzúndung 
weiter betrieben werden kann. Die letztere wird übrigens auch 
beim Anlassen des Motors benutzt, was das Ankurbeln natur- 
gemäß erleichtert. Die Zündkerzen g sind oberhalb der Ventile, 
also außerhalb des Bereiches etwa vom Kolben hochgeschleuderter 
Schmieröltrop- 
fen, angeordnet 
und gut gekühlt. 

Die Uber- 
tragung der mo- 
torischen Kraft 
auf das Wech- 
sel- und Wende- 
getriebe nn, er- 
folgt durch eine, 
in den konisch 

ausgedrehten 
Schwungrad-. 
kranz des Mo- 
tors mittels einer 
starken Feder 
eingepreßten 
Lederkonus- 
kupplung i. Um 
ein weiches und 
stoBfreies Ein- 
kuppeln zu er- 
möglichen, sind 
zwischen dem 
Lederbelag und 
dem Kupplungs- 
konus Blatt- 
federn angeord- 
net. Für ein 
schnelles Still- 
steben des Ge- 
triebes nach Lö- 
sen der Kupp- 
lung sorgt eine 
nachstellbare 
Kupplungs- 
bremse, die beim 
Ausrücken der 
Kupplung auto- 
matischin Tätig- 
keit tritt. Dies 
ist für geräusch- 
loses Umschal- 
ten zur Scho- 
nung der Zahn- 
räder des Ge- 
triebes beim schnellen Umschalten sehr von Vorteil. 

Die Zahnräder sind aus Spezialstahl auf der Maschine ge- 
schnitten und im Einsatz gehärtet. 

Das Vorgelege nz erlaubt die Einstellung von vier Ge- 
schwindigkeiten und des Rücklaufes mittels eines einzigen Hebels, 
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Fig. 583. Z. A.: Die Wasserturbinenanlage im Kraftwerk 
AU-Oels. 





der außer seiner Schwingbewegung auch eine seitliche axiale 
Verschiebung zuläßt, durch welche er mit einer der drei vor- 
gesehenen Schaltstangen in Eingriff gebracht wird. Die beiden 
anderen ausgerückten Schaltstangen werden hierbei durch eine 
zuverlässige patentierte Arretiervorrichtung m m, , m, verriegelt. 
Bei der höchsten Geschwindigkeit findet eine direkte Übertragung 
der Motorkraft auf die Hinterachse p ohne Zwischenschaltung von 
Zahnrädern im Vorgelege statt. Das Gehäuse des Vorgeleges n 
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Fig. 684. Z. A.: Der neue 14/80 PS Benswagen. 


wird zum Teil mit Öl gefüllt, wodurch sowohl die Zahnräder als 
auch die für sämtliche Wellen nn, vorgesehenen Kugellager stets 
reichlich geschmiert werden. Um einen Ölverlust an den Stellen, 
wo die Hauptwellen durch die Gehäusewandung bindurchtreten, zu 
verhüten, sind hier nachstellbare Stopfbüchsen vorgesehen. 

Auf der hinteren Seite des Gehäuses vom Vorgelege trägt 
die Hauptwelle eine Flansche, an der sowohl die Vorgelegs- 
bremse o, als auch der Cardan o, angeschraubt sind. Der zur 
gelenkigen Verbindung zwischen Vorgelege n und Hinterachse p 
dienende Cardan o, besitzt bei dem Benzwagen eine besonders 
gedrängte Konstruktion, die dadurch erreicht wird, daß die Büchse, 
in die die Hinterachse mit einem Vierkantstück eingreift, einen 
Doppelzapfen o, aufweist, der zwei Rotgußsteine oy trägt. Die 
letzteren sind an ihren Stirnseiten nach einem Kreissegment ab- 
gedreht und in zwei Taschen des Cardangehäuses eingesetzt, in 
denen sie eine Drehung ausführen können, deren Ebene zur Dreh- 
ebene des vorgenannten Doppelzapfens um 90° versetzt liegt. 

Auch das Cardangehäuse ist im übrigen mit dickflüssigem 
Öl gefüllt und weist an der Öffnung durch die die Vierkantbüchse 
austritt einen kugelig abgedrehten Flansch auf, gegen den eine auf- 
geschliffene auf der Vierkantbüchse verschiebbare Dichtungskappe 
durch eine Feder angepreßt wird. Hierdurch ist bei freier Be- 
weglichkeit der Hinterachse eine zuverlässige und haltbare Ab- 
dichtung des Cardangehäuses erzielt. 

Die vom Cardan o, zum Differentialgetriebe p, führende 
Hinterachse p ist in zwei Kugellagern pa, ps gelagert, von denen 
eines sich im Gehäuse des Differentialgetriebes und das andere 
am Ende des die Hinterachse umgebenden Cardanrohres p, befindet. 
Die Kegelräder des Differentialgetriebes p, sind, da sie beim 
Bremsen mit der Vorgelegebremse auch die Bremsdriicke zu über- 
tragen haben, ebenfalls aus Spezialstahl geschnitten und gehärtet. 

Die Vorgelegebremse ist eine Außenbackenbremse, die durch 
Anziehen einer Flügelschraube gleich nachgestellt und bei längerem 
Bremsen durch Zuführung von Wasser gekühlt werden kann. Die 
Hinterradbremsen sind als Innenbackenbremsen ausgebildet, deren 
Bremsgestänge durch einen Ausgleichhebel verbunden sind. In 
der Mitte des letzteren greift die gemeinsame Brems-Zugstange 
an, wo durch ein gleichmäßiges Anziehen beider Bremsen gewähr- 
leistet ist. 

Die aus Chrom-Nickelstabl hergestellte Vorderachse w weist 
für den Längszapfen x eine lange Lagerung auf und hat zur 
Aufnahme der vertikalen Drücke Spurkugellager x,, wodurch die 
zur Verstellung der Steuerung erforderliche Kraft sehr gering 
ausfällt. Da die Mitte der Räder nicht mit der Mitte des Längs- 
zapfen zusammenfällt, haben die Räder das Bestreben nach Ab- 
lenkung aus der geraden Fahrtrichtung stets in diese selbsttätig 
zurückzukehren, was das Lenken des Wagens erleichtert. 
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Die Lenkspindel yy, wirkt beim Benzwagen nicht wie sonst 
vielfach üblich mittels einer Schnecke auf ein Zahnsegment, sondern 
mittels eines Gewindes auf eine Mutter ein, die mit dem Lenk- 
hebel in Verbindung steht. Bei dieser Anordnung wird der tote 
Gang in der Lenkspindel, der das Lenken so erschwert, vermieden. 
Sollte sich nach langem Gebrauch ein solcher dennoch einstellen, 
so ist das Übel durch das Auswechseln der Mutter zu beheben. — . 

Der Rahmen ys wird durch zwei aus Nickelstahlblech ge- 
preßte Längsträger U-fórmigen Querschnitts gebildet, die durch 
Traversen gleichen Materials derart verbunden sind, daß eine große 
Sicherheit gegen Deformationen mit Geschmeidigkeit des Rahmens 
vereint wird. An den wenig beanspruchten Enden sind die 
Längsträger zur Vermeidung unnötiger Materialanhäufung verjüngt 
und an den Vorderrädern zur Ermöglichung eines großen Lenk- 
ausschlages eingezogen. Die gute Federung auf aus breiten und 
dünnen Blättern großer Länge zusammengesetzten Federn y,, 
bewirkt in Verbindung mit der Geschmeidigkeit des Rahmens 
einen elastischen Gang des Benzwagens. 


Neuere englische Apparate zum Schneiden und 


Schweißen von Metallen. 
Von Dipl.-Ing. D. in H. 
(Mit Abbildungen, Fig. 585 u. 586.) 


In der vorjäbrigen britischen Industrieausstellung zu Olympia 
(London) befand sich auf dem Stand der British Oxygen 
Company ltd. (Elverton-Str., Lon- 
don SW.) eine sehr umfassende Zu- 
sammenstellung von Schneid- und 
Schweißapparaten; gleichzeitig 
wurde dort auch Schneiden von Metal- 
len mit Sauerstoff und Schweißen mit 
Azetylen und Sauerstoff vorgeführt. 
Der gewaltige Erfolg dieser beiden Ar- 
beitsmethoden hat ja bekanntlich auf 
vielen Gebieten der Metallbearbeitung 
einschneidende Umwälzungen hervor- 
gerufen. Von den mancherlei Arten, 
die auf der Ausstellung im Betrieb zu 
sehen war, kennzeichneten sich nament- 
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erstens durch das Handrádchen a, das an der Ventilspindel be- 
festigt ist; sodann kann man aber auch das Handrádchen ganz 
in den Handhebel c herunterschrauben und dann das Ventil mit 
ebendiesem Handhebel bewegen. Auf diese Weise kann eine 
sehr genaue Einstellung erfolgen und die Sauerstofímenge, die 
durch die Düse gehen soll, ganz nach Bedarf reguliert werden. 

Das Ventil wird durch eine Feder e offen gehalten, die sich 
in dem Bodenteil der Verteilungskammer befindet. Am Ende dieser 
Feder befindet sich eine Hülse, die auf einen Bund am Ende der 
Spindel einwirkt. Ein Deckel, der in einen Rezeß der Ver- 
teilungskammer eingeschraubt wird, hält die Feder in ihrer rich- 
Oben geht die Ventilspindel durch eine Stopfbüchse 
und ragt noch genügend weit heraus, um das Handrad a und 
den Hebel c bedienen zu können. Der Hebel dreht sich in einem 
Gabelgelenk, das an der Verteilungskammer angebracht ist. In 
dieser Kammer sind zwei Wege, i und k, durch welche das 
Brenngas bezw. der Sauerstoff hindurchströmt. Beide haben Re- 
gulierhihne bezw. -ventile (l und m), durch welche man die 
Mengen der einströmenden Gase einstellen kann. Der Regulier- 
hahn 1 für das Brenngas (Azetylen, Wasserstoff, Kohlenoxyd o. &.) 
hat an seinem Ende ein Mundstiick fiir den Zufubrschlauch und 
wird in die Verteilungskammer eingeschraubt, ebenso auch das 
Schlauchmundstück für die Sauerstoffzufubr. Das Brenngas wird 
durch k zu dem Raum p hingeleitet, während der Sauerstoff 
unter das Ventil m bezw. b strömt und von beiden aus durch die 
getrennten Wege s und t zu den Endöffnungen d bezw. n gelangen 
kann. Im Innern der Kammer befindet sich ein Verbindungsstück, 
das Öffnungen enthält, die mit den Wegen i, k und r korrespon- 
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im folgenden genauere Einzelheiten “S 
und Schnittfiguren bringen. 

Die Fig. 586, Skizzen 1 bis 4 
zeigen Schnitte und Ansichten eines 
SchweiBwerkzeuges; daraus ist zu ersehen, daß die beiden 
Zufuhrrohre für Sauerstoff und Brenngas bei a bzw. b an- 
geschlossen werden. Der Sauerstoff (bei a angeschlossen) geht 
durch das Niederschraubventil c und das Robr d zur Injektor- 
düse e, wo er mit dem Brenngas, das durch den Hahn f und 
das Rohr g eintritt, zusammentrifft und es mit sich fortreißt. 
Die nunmehr vereinigten Gase, deren Mengen man durch das 
Ventil c, bzw. den Habn f genau einregulieren kann, werden 
durch den Expansionsraum h, der sich in dem gekrümmten Mund- 
stück i und der kupfernen Spitze k befindet, fortgeführt und 
ausgestoßen. Die hauptsichlichste Eigentümlichkeit dieses Schweiß- 
apparates, durch die eine besondere Handlichkeit und Bequem- 
lichkeit im Gebrauch erzielt wird, ist das gekrümmte Endstück 
und dessen Anwendung beim Schweißen. Durch die Winkel- 
stellung des Mundstücks kann, wie ersichtlich, dem Apparat jede 
beliebige Lage zum Werkstück gegeben werden, von 0 bis 70°, 
ohne die Flamme unterbrechen zu müssen. Wenn man die ge- 
rändelte Mutter 1 etwas löst, läßt sich das Endstück ohne weiteres 
drehen und dadurch die Winkelstellung der Mündung verändern. 

Die Vorteile dieser Anordnung sind namentlich dann sehr 
groß, wenn man in beengten und schwierigen Lagen zu schweißen hat. 

Fig. 585, Skz. 1 bis 5 zeigen ein Universal-Schneid- 
Werkzeug. Das Arbeitsprinzip dabei ist, daß der Sauerstoff (S), 
der unter Druck einströmt, das Brenngas (A) in der nötigen 
Menge in den Apparat hineinreißt und beide Gase dann gut ge- 
mischt mit ausreichendem Druck durch die Verbrennungsdúse 
strömen. Wie die Skz. 1 bis 5 zeigen, kann das Ventil, durch 
das der Sauerstoff strömt, in doppelter Weise einreguliert werden, 
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Fig. 585. Z. A.: Neuere englische Apparate sum Schneiden und Schweißen von Metallen. 


dieren (s. Skz. 2 bis 4). Die Offnungen, die die Wege i und r 
verlängern, haben Endstücke, an die sich die Röhrchen s und t 
‚anschließen, während durch die Öffnung für k der Raum p und 
das Rohr w mit dem Brenngasschlauch verbunden sind. Auf 
diese Weise wird der Sauerstoff zum Erhitzen und Schneiden 
durch die beiden getrennten Röhrchen s und t geleitet, während 
das Brenngas um diese Röhrchen herum durch das umschlieBende 
Rohr w zum Kniestück a, strömt, wo es hinter der Düse z den 
Heiz-Sauerstoff trifft, der es dann mit sich reißt. Bei der Ex- 
pansionsöffnung b,, die mit dem ringförmigen Raum zwischen den 
Düsen d und n in Verbindung steht, werden die Gase mit- 
einander gemischt. Der zum Schneiden gebrauchte Sauerstoff 
geht durch das Röhrchen t; das ebenfalls mit dem Kniestück a, 
verbunden ist. Hierdurch kann man den zum Schneiden nötigen 
Sauerstoff besonders einregulieren und zwar durch Hebel und 
Handrad. 

Die besonderen Vorteile dieser Schneidwerkzeuge sind 
erstens, daß alle Regulierungsventile und Háhne an einer Stelle 
vereinigt sind, die möglichst weit von den Heiz- und Schneide- 
düsen entfernt ist, und daß sie sehr handlich und bequem zu be- 
tätigen sind. Zweitens ermöglicht die Vereinigung von Hebel und 
Handrad am Einlaßventil für den Sauerstoff zum Schneiden ein 
sehr feines Einstellen der Gasmenge, und drittens kann der ganze 
Apparat leicht und schnell auseinandergenommen und wieder zu- 
sammengesetzt werden. 

Die Handhabung beim Schneiden geschieht folgender- 
maßen: Bei einfacheren Arbeiten wird das Ventil t durch das 
Handrädchen a geschlossen gehalten, während das Ventil m für 
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den Sauerstoffzuflu8 geöffnet ist. Der Sauerstoff strömt unter | für den Kessel mit gesättigtem Dampf bei a = 75 — 6,5 = 68,59, 
Druck aus dem Behälter zu der Düse z, wo das Brenngas durch | übrig. Um die stündliche Dampfmenge von a = 7400 kg, b = 9250 


den Hahn 1 und die Durchflußöffnungen ebenfalls mit hinein- A l 400 e 
gerissen wird. Hier erfolgt die Mischung mit dem Sauerstoff im und c = 10360 kg zu erzeugen, sind bei a = 748 989 kg, bei 
Expansionsraum b, und danach strömt das Gemisch durch die 9250 10360 ! 

ringförmige Düse n zum Werkstück. Ist die Mischung beider | b = == 1270 kg, bei c = —---- = ~ 1600 kg Kohlen zur 





Gase richtig und ausreichend zur Erzielung der erforderlichen 1,28 6,48 


Hitze, so reguliert man am Handrad a die Zuflußmengen des | Verbrennung nötig. 
Sauerstoffs, der Handhebel c kommt nicht in Betracht. Man Die Rostflächenbeanspruchung bezw. die Brenngeschwindigkeit 
kann aber auch das Einlaßventil mit dem Handrad auf einen | beträgt bei: 


989 
5 => “1066 92,7 kg 
= 1270 
ER SANT a — 
N As b 1 0,66 119 ” 
; a 1600 
=— —— = 15 
ı ME E 9 
ONS pro qm Rostfläche und Stunde. 


Die Heizgastemperaturen betragen über dem 
Rost gemessen bei der Normalleistung des Kessels 
1150° C, vor dem Uberhitzer 600% C, hinter dem 
Uberhitzer 450° C und am Ende der Kesselheiz- 
fläche 300° C. 

Der Durchgangskoeffizient im Uberhitzer be- 
rechnet sich bei der Normalleistung: k = P P 
gewissen Querschnitt der Einlaßöffnung einstellen und dann mit | wobei Q die stündlich durch den Uberhitzer strömende Dampf- 
dem Handhebel dieses Ventil schließen und öffnen, je nach den | menge in WE und F die Heizfliche des Uberhitzers und T™ die 
Erfordernissen beim Werkstück. Das scbnelle und plötzliche Ab- | mittlere Temperaturdifferenz bedeutet. 





Fig. 586. Z. A.: Neuere englische Apparate sum Schneiden und Schweißen von Metallen. 


schließen des Zufuhrstroms ist ein Hauptvorteil dieses neuartigen t+t Tott 600 +450 8300 +190 
Schneidwerkzeugs. Tm = aja = SC = (E a EE ) = 280; 
is 517408 — 147 
Berechnungen aus dem allgemeinen = 980-125 2" 


Maschinenbau, der Mechanik usw. Die vom Wasser und Feuer berührte Heizfläche des Kessels 
berechnet sich zu: 


an den beiden Röhrensystemen 








Berechnung eines Wasserröhrendampfkessels 2 (0,095 - æ 5,400 — 0,120.108) = 339 qm 
mit Dampfüberhitzer. » » vier Wasserkammern 
2 
Von P. Koch. 4 1,915 - 1,87 — 108. ®09 Em) = 752, 
(Mit Abbildungen, Fig. 587 bis 597.) l 4 
(Schluß ) » „ zwei Oberkesseln 
Um die weiteren Berechnungen über Leistungen der Kessel- 9 Ke: GE + 2-0,06 - 1,8) = 20,72 , 
heizfläche machen zu können, müssen erst noch folgende Vor- 2 
berechnungen des Kessels vorgenommen werden. » » Verbindungsstutzen zur Abrundung = 2,76 , 


Als Rost ist ein Wanderrost vorgesehen, dessen Rostfläche 
2.1640 - 8250 = 10,66 qm beträgt. 
Die nutzbar an den Kessel abgegebene Wirmemenge soll bei 


Sa.: 370 qm. 
Die dem Überhitzer vorgeschaltete Heizfläche beträgt: 
an den beiden Röhrensystemen 








der Normalleistung a = 75% , bei b = 73°), und bei c= 70%, 2 (0,095 x 2,2 - 48 + 0,095 x. 
der aufgewendeten Wärmemenge betragen, mithin werden bei einem 2,35 - 36 + 0,095 x 2,825 - 24) — 153,7 qm 
Heizwert der Steinkohle von 6938 WE bei: » » vorderen Wasserkammern 
` r 2 
SE 5203,5 WE | 2 (1,915 - 1,87 108.) _ 376% : 
100 4 
; » „ beiden Oberkesseln 
he Az — 5064,7 WE | 1,300 - = 
| 2 ee + 0,06. 2. 21) = 9,00 , 
6938 - 70 A 
ag 4856,6 WE Sa.: 166,5 qm 
ia en u l oder es beträgt die vorgeschaltete Heizfläche: e 45%, 
Da die Gesamtwärme des überhitzten Dampfes 695,1 WE 370 


hei 30% C Speisewasser betriigt, so ist die Verdampfungsziffer bei: | der Gesamtheizfläche. 
| Die Querschnitte der Heizkanäle für die Gasführung be- 


E 
ae Zu — 7,48 fach, tragen bei: 
695,1 ` I 2(1,915 — 12. 0,095 - 2,2) — 8,52 qm 
50647 08 gach i I 2(0,46-2,1)+0,69 - 2,1 — 22- 0,265 - 0,038 = 3,16 , 
E TR ne ` IHO 2(1915— 12- 0,095 - 1,275) = 1976 , 
e = IV 2(1,915 — 12 - 0,095 - 0,85) = 1,316 , 
= 051 = 6,48 fach, Es sind bei Erzeugung von 7400 kg Stundendampf 989 kg 


Kohlen verfeuert worden, wovon jedes Kilo 11,4148 cbm tat- 
für 1 kg Brennstoff sind im Uberhitzer bei a = 7,48 (300 — 190)- | sächliches Verbrennungsgas gibt, mithin beträgt die stündliche 
0,55 = 452,5 WE nutzbar gemacht worden, es bleiben demnach | Verbrennungsgasmenge 989 - 11,41 = 11 284 cbm. 





Die Gastemperaturen betragen bei Querschnitt I u. II 600° C, 
bei III 450% € und bei IV 300" C, es ist daher das Gasvolumen 


ld: (1 + mm) 
600 
bei Querschnitt I u. II V = 11284 -[1+- 973) = = 35 996 cbm 
bs MI V = 11284. bag = 29790 , 
5 A IV V = 11 284. (1+ 575) = 23584 i 
Die Gasgeschwindigkeit v wird: 
_ QR 
= 3600 - f’ demnach 
35 996 
bei Querschnitt I v = 3600-882 — 2,84 m/sek. 
35 996 
y n I y= 3600 - 3,16 = 3,16 „ 
29 790 
i i Il v= 3600-1976 8» 
e 23584 
nm 1” IV v= 3600 - 1,316 = 5,31 ” 
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Stehbolzen von 34 mm Kerndurchmesser, 104 massive von 29 mm 
äußerem Durchmesser, ersichtlich ist. Während in diesem Falle das 
Rohrloch die Größe von 98 mm hat, ist es in der zugehörigen Hinter- 
kammer nur 95 mm weit. Das Wasserrohr wird, um es nach einer 
Seite — in der Regel nach vorn — bequem ausziehen zu können, 
auf dieser Seite aufgeweitet. Die meisten Wasserrohrkessel haben 
Rohre von 95 mm Durchmesser bei verschiedener Länge, größere 
Längen als 5400 mm sind wegen der Durchbiegung der Rohre 
nicht zu verwenden. 

Die Verschlußdeckel der Rohrlöcher beim Zweikammer- Wasser- 
rohrkessel vorn und hinten an den Wasserkammern kúnnen ver- 
schieden ausgeführt werden. Die Fig. 591 Skz. 1 stellt einen 
Innenverschluß mit Dichtungsplatte dar, während Skz. 2 einen 
konischen Innenverschlug obne jegliche Dichtung zeigt; bei beiden 
Arten wird die Schraube während des Betriebes entlastet, der 
Dampfdruck drückt den Verschlußdeckel selbst an. Skz. 8, 4, 5 
stellen einen äußeren Verschluß dar, der aber, obwohl keine Fälle 
von Abreißen der Stehbolzen bekannt sind, für solche Dampfdrücke 
nicht zu empfehlen ist. 

Bei der Berechnung der Stehbolzen für die Wasserkammern 
kommt für einen Stehbolzen der in Fig. 587 Skz. 2 schraffierte 
Teil zur Berechnung. Bei einem Betriebsdruck von 12 at. beträgt 
der Druck auf die Fläche mr > = = 1170 kg. Die Stehbolzen, 
die nach Fig. 589 Skz. 1 als volle Bolzen ausgebildet werden, er- 


2 
halten 24 mm Kerndurchmesser, der einen Zug von a -6 = 


800000000000. 


000000000 


000000000 | 
500000000000 


ft 





Pig. 588. 


Fig. 587 u. 588. Z. A.: Berechnung eines Wasserröhrendampfkessels mit Dampfúiberhitser. 


Der Verlust durch die abziehenden Rauchgase berechnet sich, 
bei einer unter den Rost strömenden Luft von 20° C und einem 
Kohlensäuregehalt von 10%/, am Ende der Kesselheizfläche, zu: 





C H+W 
v= (0,32. 0,586 - 7 +048- 9. 100 Jas 
74,86 4,29 + 2,43 
= (0,82 * 0,586 -10 + 0,48-9- ao =| (800 — 20) 
= 1324 WE, 
mithin bei einem Heizwert des Brennstoffes von 6938 WE beträgt 
1324 - 100 
rer SE 
der Verlust: 6936 19%. 
IL Teil. 


Bei der konstruktiven Berechnung des Wasserröhrenkessels 
sind die ,Allgemeinen polizeilichen Bestimmungen úber die An- 
legung von Landdampfkesseln vom 17. Dez. 1908* zu beachten. 

Die Lage des Röhrensystems nimmt gegen die Horizontale 
einen Neigungswinkel von «= 15° ein, eine geringere Neigung 
ist nicht zu empfehlen, dafür eher eine größere. 

Der Unterkessel — Röhrensystem — besteht aus zwei 
Röhrenbündeln mit je an den Enden der Röhren vorgesehenen 
Wasserkammern. 

Die Fig. 587 stellt eine vordere Wasserkammer dar, woraus 
die Teilung der Röhren (108 Rohre zu je 95 mm äußerem Durch- 
messer), Größe der Rohrlöcher und die Stehbolzenanordnung (48 hoble 


2712 kg aufzunehmen imstande ist; die Ausfúhrung der hohlen 
Stehbolzen geschieht nach Fig. 589 Skz. 2. Bei den hohlen Steh- 
bolzen ist der Querschnitt noch reichlicher als beim vollen Bolzen, 
so daß die Beanspruchung noch geringer wird. 


Der auf den Robrdurchmesser von 95 mm entfallende Druck, 
Fig. 588, beträgt 9, 5 * 12= 70,88 - 12 = 850 kg. Die Fläche 
des eingewalzten Rohres beträgt 95 - 2-20 = 5968 qmm, mithin 


wird der qmm Fläche mit oe es == 7,02 kg beansprucht. Die 


850 
Belastung pro cm Rohrumfang wird: = == 28,5 kg, die Vor- 





schrift V Berechnung ebener Wandungen, "Rohrplatten an Heiz- 
rohrkesseln 2b findet hierauf keine Anwendung. 


Die Kammerbleche werden in Stärken von 18 mm an auf- 
wärts ausgeführt; obwohl auch schwächere den Ansprüchen noch 
genügen würden, muß doch erfahrungsgemäß wegen des Einwalzens 
der Röhren die Mindestwandstärke 18 mm betragen. Die Be- 
festigung der Röhren in den Wasserkammern geschieht durch Ein- 
walzen, also durch Andrücken der Rohrwand an die Kammerwand. 

Die Wasserkammern werden stumpf geschweißt, ebenso die 
Längsnähte der Verbindungsstutzen. Die Halsquerschnitte der 
Verbindungsstutzen sind groß zu wählen, damit dem Dampf- und 
Wassergemisch kein großer Widerstand entgegengesetzt wird. 

Die Oberkessel bestehen jeder aus drei zylindrischen Schüssen, 
aus je einem Blech im Umfange, so daß nur eine Längsnaht vor- 





handen ist, welche im Dampfraum gelagert wurde. 
drische Mantel ist vorn und hinten durch gewölbte Böden ver- 
schlossen. 


Die Wandstärke der Oberkessel berechnet sich zu: 


D-p-x 

Pak 
worin D den größten Durchmesser des Kesselmantels in mm, 
K die Zugfestigkeit des zu dem Mantel verwendeten Bleches, 
x == 4,5 und z das Verhältnis der Mindestfestigkeit der Längsnaht 
zur Zugfestigkeit des vollen Bleches bedeutet. 


RE 1300 - 12. 4,5 
200, 36 - 0,75 
Es empfiehlt sich jedoch für Abrostung usw. noch eine Zu- 


gabe von t/a bis 1 mm zu machen und die Wandstärke mit 
15 mm auszuführen. 


Die gewölbten Böden von 1300 mm äußerem Durchmesser 
baben einen Wölbungsradius von 1600 mm, die Blechstärke der- 
selben berechnet sich zu: s = worin p = at., r= WO. 
bungsradius und k = zulässige Bean- 
spruchung in kg/qmm bedeutet. 


_ 12-1600 

S= 200- 6,5 
gewählt werden 19 mm starke Böden. 
Der ganze Kessel wird in Siemens- 
Martin Flußeisenblechen F, mit 34 
bis 41 kg Festigkeit, bei 25°/, Deh- 
nung, hergestellt. 

Die Wandstärken der Verbindungs- 
stutzen der Wasserkammern werden mit 
Rücksicht auf die Bördel, wo dieselben 
mit dem Oberkessel vernietet werden, 
in 16 mm Stärke ausgeführt, ebenso 


+1= 14 mm. 


= ~ 15 mm; 





Fig. 690 


Fig. 689 bis 591. Z. A.: Berechnung eines Wasserröhrendampfkessels mit Dampfúberhitser. 


erhält der Verbindungsstutzen zwischen beiden Oberkesseln die 
gleiche Blechstirke. 

Der Dampfsammler von 650 mm lichtem Durchmesser wird 
in seiner Lingsnaht geschweißt hergestellt, die Wandstärke des- 
selben berechnet sich zu: 

_ 650- 4,5 - 12 

* = 200 - 86 - 0,70 

Die Festigkeit, gut und mittels Uberlappung, geschweißter 
Nähte kann zu 0,7 der Festigkeit des vollen Bleches in Rechnung 
gesetzt werden, was bei Berechnung der Wandstärke des Dampf- 
sammlers mit z= 0,7 berücksichtigt ist. 

Die gewölbten Böden des Dampfsammlers erhalten eine Wand- 
stärke von 15 mm, die rechnerisch sich ergebenden Zahlen können 
in bezug auf praktische Ausführung nicht berücksichtigt werden. 

Die Verbindungsstutzen des Dampfsammlers, wo derselbe mit 
den Oberkesseln vernietet ist, erhalten unter Berücksichtigung der 
Ausführung ihrer Bördel 12 mm Wandstärke, dieselben sind in 
ihrer Lingsnaht geschweißt. Sämtliche Stutzen zur Aufnahme der 
Armaturen sind schmiedeeiserne, aus demselben Material wie der 
Kessel und durch Schweißung ausgeführt. 


+ 1 = 8 mm, gewählt werden 10 mm. 


4 — 


Jeder zylin- | 





Fig. 589. 
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Jeder Oberkessel besitzt im Innern eine Wasserumlaufsvor- 
richtung, ähnlich der Fig. 590; sie setzt dem aus der vorderen 
Wasserkammer aufsteigenden Dampf- und Wassergemisch geringeren 
Widerstand entgegen, als wenn die Dampfblasen ohne die Umlauf- 
vorrichtung sich durch den halb mit Wasser gefüllten Oberkessel 
arbeiten müssen. 


Die Rundnähte der Oberkessel sind doppelreibig, die Längs- 
nähte dreireihig genietet. 


Über die Vernietung der Dampfkesselwände im allge- 
meinen sei folgendes erwähnt: 

Die Vernietung kann gescheben durch Überlappungs-, bezw. 
Laschennietung und diese in sich wieder durch Wahl von einer 
oder mehreren Nietreihen, je nach Druck und Durchmesser der 
Kesselmäntel. 


Wie schon erwähnt, kommt Blechsorte I mit 34 bis 41 kg 
Festigkeit in Verwendung, die in die Formel eingesetzte Festigkeit 
ist 36 kg. Bei einer xfachen Sicherheit der Zugfestigkeit des 
Materials ergibt sich für die Vermietung bei Blechsorte I = 


a kg Zugspannung des Bleches. 


Es wird x gewählt: bei über- 
lappten oder einseitig gelaschten, ma- 
schinengenieteten Nähten x = 4,75, bei 
überlappt oder einseitig gelaschten, 
maschinengenieteten Näbten und bei 
geschweißten Nähten x = 4,5, bei zwei- 
reihigen, doppeltgelaschten, bandge- 
nieteten Nähten, deren eine Lasche 
nur einreihig genietet ist x = 4,35, 
bei doppeltgelaschten, handgenieteten 
Nähten x — 4,25, bei zweireihigen, 
doppeltgelaschten, maschinengenieteten 
Nähten, deren eine Lasche nur ein- 
reihig genietet ist x = 4,1, bei doppelt- 
gelaschten, maschinengenieteten Nähten 


fi 
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x= 4. Die Werte x = 4,25 und x = 4 können auch dann in 
Rechnung eingeführt werden, wenn bei drei- und mehrreihigen 
Doppellaschennietungen die eine Lasche eine Nietreihe weniger 
besitzt als die andere. 

Die zulässige Nietbelastung eines Nietes auf den qmm Niet- 
querschnitt beträgt höchstens 7 kg, sofern keine höhere Zugfestigkeit 
des Nietmaterials als 38 kg nachge- 
wiesen wird. 

Bei den Laschennietungen ist das 
Material für die Laschen von gleicher 
Qualität vorzusehen. Es müssen für 
die Vernietungen folgende Längsnahtfestigkeiten zugrunde gelegt 
werden: 


bei einfacher Überlappungsnietnaht (vgl. vorstehende 
Skizze) zB = 56%, 
Fig. 595 zp =700/0, 





„ doppelter S 


„ Areifacher r Fig. 597 zp = 75%), 
„ zweireihig. Doppellaschennietnaht Fig. 593 u. 596 zB = 80%/,, 
„ 4reireihig. i Fig. 592 u, 594 zg = 85°). 


Wie schon erwähnt hat die Berechnung der Wandstiirken 
für Mäntel mit innerem Druck nach folgender Formel: 


_ D-p-x 
= 900-k- 25 





+1 


zu: geschehen. 

Ferner seien noch bezeichnet mit d = Nietdurchmesser, d, = 
Nietlochdurchmesser, t = Teilung, a — Randabstand, zy = Ver- 
hältnis der Nietfestigkeit zur Festigkeit des vollen Bleches, b = 
Nietreihenabstand, o == Nietreihenabstand, zx — Festigkeit in der 
Linie x bis x, sz — Blechstiirke der Laschen, n = Anzahl der auf 

2 
einen Blechstreifen von der Teilung t entfallende Nieten, f = Së 
in qmm = Querschnitt eines Nietes, y = 0,85 bei Uberlappungs- 
und einseitiger Laschennietung, bei Flußeisennieten in Flußeisen- 
blech, y = 1,5 bei Doppellaschennietung und FluSeisennieten in 
FluBeisenblech. 

Es ist der Nietlochdurchmesser d, = s + 12 — 2 bei 
Überlappungs- und einseitiger Laschennietung, d, = s + 10 — 2 
bei Doppellaschennietungen (d, darf jedoch s nicht unterschreiten). 


Die Nietteiluny ist: 

t = 0,85 - - + d bei Überlappungs- und einseitiger Laschen- 
nietung und Flußeisennieten in Flußeisenblech, und 

t= 1,5. = + d bei Doppellaschen- 


nietung und Flußeisennieten in Flußeisen- 
blech. 

Die Blechstärke der Laschen, 
wenn die Nietteilungen in den einzelnen 
Nietreihen gleich sind, ist sy —=5/8-s, 
wenn die Nietteilungen der äußeren Niet- 
reihe doppelt so groß wie die der inneren 


Beihen sind, ist ge = 5/8 EE +8 
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Fig. 596. Fig. 596. 
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2. zweireihige Uberlappungsnietung nach Fig. 595. 


Belastung eines Teiles von der Teilung t in kg = = CH 
2 
o 4 Ka Tela 
Nietfestigkeit in kg: zy = ————-— E 
t y d, e R en 
x 
l D-p-t 
Blechbelastung in kg = id -3-2 
Dis; 
Nietbelastung in kg = - SL 
d? x 
4. Se 


3. dreireihige Uberlappungsnietung nach Fig. 597. 


Belastung eines Teiles von der Teilung t in kg = nt 
2 
3 d, 3 7. ZB 
Nietfestigkeit in kg: zy = -————-—- 7 
t— d,-s-— 
D-p-t 
Blechbelastung 10 kg = t—d,-s-2 
D.t. p 
Nietbelastung in kg din 


4 zweireihige Laschennie- 
tung nach Fig. 593 u. 596. 
Belastung eines Teiles von der 


D 
Teilung t in kg = ——- 
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Fig. 592 bis 597. Z. A.: Berechnung eines Wasserröhrendampfkessels mit Dampfüberhitzer. 


Die Langsnahtfestigkeit ze berechnet sich zu: zg E E 


Die Belastung eines Teiles von der Teilung t, die Nietfestig- 
keit, die Nietbelastung und Blechbelastung fiir die 
einzelnen Vernietungen berechnen sich wie folgt: 


1. einreihige Uberlappungsnietung. 





D-p-t 
Belastung eines Teiles von der Teilung t in kg = - E 
dh? 7.2p 
Nietfestigkeit in kg: zn = -~ © —; 
K 
E Mare eee 
x 
f D-p-t 
Blechbelastung in kg = Se RE 
: S D-t-p 
Nietbelastung in kg = -- ain 


Fig. 597. 
2 
5» u e, ZB 
Nietfestigkeit in kg: zy = -—-————- > 
t => d, S 
l Ñ 2 D. p: t 
Blechbelastung in kg = e 
-p-t 
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Belastung eines Teiles von der Teilung t in kg = an 


— 346 — 











2 
9 2 -7-Zp 
Nietfestigkeit in kg: zy = —————— | 
K 
t LS d. ei. <— 
x 
D-p-t 
Blechbelastung in kg = ia 
Niolbelastang in kg = AL 
18. d,* m 
4 
t— 2d, Te SE 
Festigkeit in der Linie x bis x = — = 
t °S x 


Zur Fiihrung der Heizgase im Rohrsystem werden Schamotte- 
steine Fig. 588 Skz. 3 angewendet, über die bei wagrechter Zug- 
führung in den heißen Gaszonen gußeiserne Abdeckplatten nach 
Fig. 588 Skz. 2 u. 3 gelegt werden; in den kälteren Gaszonen 
gentigen die Pletten ohne untergelegte Schamottesteine. Fúr die 
senkrechte Gasführung werden gußeiserne Platten nach Fig. 564, 
Heft 20 gebraucht. 


Berichte über Versuche usw. 


Von der Turiner Ausstellung. 


VI. Die Cartonnagenmaschinen der Sächsischen Cartonnagen- 
Maschinen-A.-G. in Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 598 bis 602.) 
(Schluß.) 


Die Universal-Schlitzschneidemaschine mit Winkel- 
schnitt (Fig. 598). 

Die für Fuß- oder Kraftbetrieb einzurichtende, durch Fig. 598 
veranschaulichte Maschine ist eine Universalmaschine im vollsten 
Sinne des Wortes und demnach in jedem den heutigen Ansprüchen 
entsprechend eingerichteten Kartonnagenbetriebe gewissermaßen 
unentbehrlich.” Durch einfaches Umstellen der Messer ist die 
Maschine für alle in der Kartonnagenfabrikation hauptsächlich 
vorkommenden Ausstoßarten, d. h. zum Schlitzeeinschneiden und 
gleichzeitigem Beschneiden der Belappungen, zum einfachen Ein- 
schneiden von Schlitzen und zum Ausstoßen von Ecken zu 
brauchen. 

Das Schlitzeeinschneiden und gleichzeitige Beschneiden der 
Belappungen ist besonders wichtig für Kartonnagen, deren Breite 
geringer als die doppelte Höhe der Seitenwände ist. Bei solchen 
werden die Belappungen soweit verkürzt, daß sie genau stumpf 
zusammenstoßen, so daß also eine Verdoppelung der Stirnwände 
erreicht wird. 

Zum Verstellen drückt man die Messer durch einen Tritt 
auf den Fußtritt herunter, lockert Ober- und Untermesser, ver- 
schiebt sie dem Bedarfe entsprechend, stellt dann zunächst das 
Obermesser ein und zieht die bis zu dem Augenblick noch herunter- 
gedrückten Untermesser fest. Zum genauen Anlegen der Pappe 
dienen nach Präzisions- Maßstäben verstellbare Anschlagwinkel. 
Von diesen ist die eine Serie nur für senkrechte Schlitze und 
rechtwinkliges Eckenausstoßen, die andere für schräge Schlitze 
und für Ausecken in schiefen Winkeln zu brauchen. 

Bei Schlitzschneidemaschinen für Kraftbetrieb ist weiter noch 
eine patentierte Sperrvorrichtung bezl. Sicherung der Kuppelung 
vorgesehen. Diese gestattet, die Messer einzustellen, also den 
Stößel zu bewegen, ohne daß der Riemen von der Scheibe ab- 
geworfen werden muß. Das Sperren oder Sichern geschieht, nach- 
dem die Maschine ausgerückt, die Welle mit dem Stößel also in 
Ruhe ist, indem man mittels Vierkantschlüssels einen Sperrbolzen 
nach innen drückt und um eine halbe Umdrehung dreht, bis er 
wieder in seine Sperröffnung zurückschnappt. Die Kurbelwelle 
kann bei gesperrter Kuppelung unabhängig von der weiter rotie- 
renden Riemenscheibe mittels Mutterschlüssels beliebig gedreht 
werden. 

Die Maschine wird in zwei Größen für eine Messerlänge von 
200 bezl. 300 mm gebaut. Das Gewicht der kleineren Maschine 





stellt sich auf 225, das der größeren auf 320 kg. An Raum für 
die Aufstellung werden für die kleinere 75 X 80 und für die 
größere 140 X 100 cm gefordert. 


Neue Pappschere (Fig. 599). 

Die ganz in Eisen ausgeführte Maschine, deren konstruktive Aus- 
bildung aus der Abbildung zur Genüge deutlich hervorgeht, ist 
mit Zahnstangenführung, Zentralstellung für den Anschlagwinkel 
und genau paralleler Pressung ausgerüstet. Der Vorderanschlag 
der Maschine läßt sich bis 53 cm herausstellen, ebenso sind ein 
Blechuntertisch zur Aufnahme der geschnittenen Pappen, ferner 
Tischwinkel und Vorderan- `N 
schlag vorhanden. 

Die Maschine wird für 
Schnittlängen von 


86 96 106 118 138 mm 
ausgeführt. 

Die Breite des Tisches 
stellt sich für alle fünf Grö- 
Ben auf 69 cm und das Ge- 
wicht auf: 

300, 320, 360, 370, 450 kg. 

An Aufstellungsfläche 
beanspruchen die Maschinen: 

175 140, 185 x 140, 
195 X 140, 200 x 140, 
240 x 140 cm. 
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Fig. 598. Z. A.: Die Cartonnagenmaschinen 
der Sächsischen Cartonnagen-Maschinen-A.-G. 
in Dresden. 


Nietmaschine für Rund- 
nieten (Fig. 602). 


Der Nietmaschine für 
Rundnieten geht es so wie der 
Pappschere; man kennt unzählige Arten, alle sind einander außer- 
ordentlich ähnlich und doch hat jede ihre Eigentümlichkeiten, die 
herauszufinden allerdings nicht immer ganz leicht ist. So ist 
beisp. die Nietmaschine Fig. 602 konstruktiv sehr einfach, den- 
noch sollten bei ihr Funktionsstörungen wohl ausgeschlossen, da- 
gegen eine zuverlässige Arbeit sicher sein. Man schüttet die 
Nieten einfach auf den Teller der Maschine und von diesem aus 
werden sie selbsttätig durch einen Kanal der Verarbeitungsstelle 
zugeführt. Da nur 
fertige Nieten ver- 
arbeitet werden, ist 

irgend welcher 

Schneidmechanismus 
nicht nötig. Dem- 
nach fehlen dieser 
Maschineauch Messer 

oder sonstige der 
raschen Abnutzung 
unterworfenen Teile, 
ebenso solche, die 
öfter auszuwechseln 
sind und infolge- , 
dessen zu Unregel- — 
mäßigkeiten in der —_ 
Nietung selbst die 
Veranlassung geben 
könnten. Die selbst- 
tätige Zuführung der 
Nieten wirkt sicher, auch ist der ganze Mechanismus der Maschine 
verhältnismäßig so einfach, daß selbst ein Laie mit ihr sofort 
arbeiten kann. Die Maschine ist imstande, 10 bis 15000 Nieten 
an einem Tage einzuschlagen; sie wird immer nur für einen Niet- 
durchmesser, aber für zwei Zahnlängen eingerichtet. Es kann 
jedoch, wenn dies erwünscht sein sollte, eine zweite Füll- und 
Hefteinrichtung für einen anderen Durchmesser mitgeliefert werden. 
Indem man weiter zur Maschine Oberstempel und Pfanne bezieht, 
ist man in der Lage, die Rundnieten statt flach auch in Kugel- 
form zu verarbeiten. In diesem Falle dienen sie als Schutz- und 
Dekorationsnieten. Für andere Zwecke kann die Maschine auch 
mit Spezialämboßen ausgerüstet werden; so z. B. mit einem Ambob 
mit Faltschachtelzunge, ferner mit einem Amboß mit kleinem 





Fig. 599. Z. A.: Die Curtonnagenmaschinen der 
Sáchs. Cartonnagen-Maschinen-A.-G. in Dresden. 
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eckigen Einsatz, weiter mit einem beweglichen Amboß und end- | 


lich mit einem Hakenamboß. 

Die normale Maschine hat einen gewöhnlichen Amboß, auf 
dem zwei verstellbare Anschläge angebracht sind, und dient zum 
Heften von großen und kleinen Kartons normaler Ausführung, 
sowie Koffern, Ledertaschen und Tornistern. Der Amboß mit 
Faltschachtelzunge wird beim Heften von flachen Taschen ver- 
wendet. Vielfach wird er allerdings auch zum Verschließen der 
Verschlußkappen an Faltschachteln benutzt. Kleine Etuis können 
auf Amboßen mit kleinem eckigen Einsatz oder was schließlich 
noch mehr zu empfehlen ist, auf dem beweglichen Amboß geheftet 
werden. Für andere Kartonnagen wie auch Lederwaren-Arbeiten 
käme dann der Hakenamboß in Betracht, auf dem man beispiels- 
weise die Deckelnieten der bekannten Rundschachteln, die Boden- 
nieten bei Kartons mit angesetzten Seitenwänden verarbeitet oder 
bei Koffern die Schutzecken aus Leder oder Metall anheftet. 

Im übrigen wird die Nietmaschine mit einer Ausladung von 
200, 350 und 500 mm ausgeführt; sie braucht im ersteren Falle 
eine Aufstellungsfliche von 50 X 65 cm, im zweiten von 60 80 
und im dritten von 80 X 100 em. Das Gewicht stellt sich auf 
60, bezl. 100, bezl. 150 kg. 


Exzenterpresse (Fig. 600). 


Für das Ausstanzen von Massenartikeln aus Pappe oder Metall 
wird in der modernen Kartonnagenfabrikation wie bekannt die 
Exzenterpresse nahezu 
in allen Fällen benutzt. 
Diese Pressenart wird 
mit Schnitten, aus 
Ober- und Unterteil 
bestehend, ausgestat- 
tet, deren Haltbarkeit 
eine außerordentlich 
große ist. Außer ge- 
wöhnlichen Schnitten 
oder Werkzeugen zum 
Ausstanzen von Papp- 
böden für Rund- oder 
Fassonschachtelfabri- 
kation und anderen 

Massenartikeln, aus 
Pappe und Blech, 
wendet man dann kom- 
binierte Werkzeug ean, 
die außer dem Aus- = "ës 
stanzen auch das Ab- LR aaa 
biegen und Priigen be- 
sorgen, d. h. die bis 
zum Schließen fertige 
Packung mit einem Druck hervorbringen. Auf diese Weise können 
Massenartikel, wie Patronenschachteln, Faltschachteln usw. in ratio- 
neller Weise hergestellt werden. Ferner wird diese Presse auch 
für kleine Massenartikel, wie Kistenschoner, Patronenblättchen, 
Konfetti usw. mit sogenannten Systemschlitten ausgerüstet, die 
das Ausstanzen einer ganzen Anzahl solcher Artikel auf einmal 
gestatten. Wenn kleinere Flächen der Artikel bedruckt werden 
sollen, so wird die Maschine mit einer selbsttätig wirkenden 
Druckvorrichtung versehen, ja für besondere Zwecke kann 
die Maschine sogar mit einem selbsttätigen Materialzu- 
fiihrungstransport ausgestattet werden. 

Bei der Konstruktion der Maschine ist auf möglichst große 
Ausladung nach hinten und oben und dementsprechend auf eine 
besonders kräftige und in allen Teilen proportionelle Ausführung 
Rücksicht genommen. Die Maschine ist weiter mit einer einfachen 
Momentkupplung ausgerüstet und erfolgt sowohl das Einrücken 
als auch das Ausrücken durch Bewegen eines Fußtrittes, so daß 
der Arbeiter beide Hände für die Betätigung der Maschine frei 
hat. Die Fußeinrückung ist außerdem so eingerichtet, daß die 
Maschine ununterbrochen weiter arbeitet, wenn nur der eine Hebel 
mit dem Fuße herunterbewegt wird, daß sie aber nach jedem 
Hube sofort wieder zum Stillstande kommt, wenn man sie mit 
dem Momentfußhebel einrückt. 

Um die Werkzeuge einzustellen, hat man den Stößel der 
Presse auf und nieder zu bewegen, zu welchem Zwecke man be- 
kanntlich bei den alten Konstruktionen immer erst den Riemen 


abzuwerfen hatte. Bei der vorliegenden Exzenterpresse tritt an | 





Fig. 601. 
Fig. 600 bis 602. Z. A.: Die Cartonnagenmaschinen der Sächsischen Cartonnagen-Maschinen-A.-G. in Dresden. 
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dessen Stelle eine patentierte Sicherung bezl. Sperrung der Moment- 
kupplung. Das Sperren oder Sichern geschieht, nachdem die Ma- 
schine ausgerückt, die Welle mit dem Stößel also in Ruhe ist, 
indem man den außen am Kupplungskörper sichtbaren Sperrbolzen 
nach innen drückt und um eine halbe Umdrehung verdreht, bis 
er wieder in seine Sperröffnung zurückschnappt. Die Kurbelwelle 
kann bei gesperrter Kupplung unabhängig von der weiter rotieren- 
den Riemenscheibe am vorderen Vierkantzapfen beliebig gedreht 
werden. 

Die Maschine wird für 23 bis 25 cm Ausladung und für 
eine größte lichte Höhe zwischen der Oberkante des Tisches und 
der Unterkante des Stößels von 18 bezl. 23 cm ausgeführt. Der 
Hub bewegt sich bei der kleinen Presse zwischen 6 und 30 und 
bei der größten zwischen 7 und 40 mm. Der Hub des Stößels 
ist um 40 mm verstellbar. Das Gewicht stellt sich auf 400 kg 
für die kleinere und auf 680 kg für die größere Maschine An 
Grundfläche bedarf die kleinere Maschine 90 X 50 cm, die größere 
95 X 60 em. Die Tourenzahl schwankt bei beiden Maschinen 
zwischen 50 und 80 in der Minute. 


Beutel-Klammermaschine (Fig. 601). 


Zum Schluß möchten wir noch auf die selbsttätige Beutel- 
Klammermaschine, Fig. 601, hinweisen. Diese gehört zur Gruppe 
der selbsttätigen Heftmaschinen und verarbeitet die Klammern 
zusammenhängend in Streifen von 63 cm Länge, deren jeder 105 

Klammern entbält. 
Man bringt den Muster- 
beutel, der mit Klam- 
mern versehen werden 
soll, unter die Ma- 
schine und letztere 
befestigt dann die 
Klammern selbsttätig. 
Besondere Vorrich- 
tungen an der Ma- 
schine ermöglichen ein 
schnelles Einlegen der 
Streifen, welcher Um- 

stand naturgemäß 
wiederum eine hohe 
Leistung derselben mit 
sich bringt. Die Beutel 
können im flachen 
oder fertigen Zustande 
mit der Klammer ver- 
sehen werden. Von 
besonders hohem prak- 
tischen Werte er- 
scheint uns diejenige 
Maschine, bei der die Möglichkeit besteht, mit dem Anpressen 
der Klammern gleichzeitig das Loch in die Verschlußklappe zu 
stanzen. 

Die Maschine besitzt ein Gewicht von 65 kg und nimmt 
einen Raum von 50 X 65 cm ein. 

Daneben fabriziert die genannte Gesellschaft noch Heft- 
maschinen für Etikettenklammern, dann weiter solche 
für Anhängezettel mit Metallösen — es sind das die 
sogenannten Klammeranschlag- und Lochmaschinen; 
weiter liefert sie eine Maschine, die die Papierösen für Anhänge- 
zettel anpreßt und locht. Neuester Konstruktion ist schließlich 
die sogenannte Hohlnietmaschine mit selbsttätiger Nietzu- 
führung, mittels deren die Scheibenverschlüsse für Musterbeutel 
und Pakete, die man ja heute so gern anwendet, hergestellt werden. 





Fig. 602. 


Vil. Die Sammelausstellung der Siemens-Schuckertwerke und 
Siemens & Halske A.-G. 


(Mit Abbildungen, Fig. 582 u. 603.) 


Die vorgenannten vereinigten Werke bringen in Turin so 
ziemlich aus allen ihren Arbeitsgebieten Fabrikate zur Vorführung. 
Diese verteilen sich naturgemäß über verschiedene Hallen, auch 
sind es so viele, daß wir nur einzelne derselben, von denen wir 
annehmen, daß sie für unsere Leser besonderes Interesse haben, 
hier besprechen können. So finden wir in der Elektrizitäts- 
halle zunächst die: | 


Wechselstromlokomotive, Type 1-C-1 fiir die GroB- 
herzogl. Badischen Staatsbahnen: Um deren Werden 
besser zu verstehen, sei vorausgeschickt, daß, nachdem die elek- 
trische Zugkraft bei Straßenbahnen und bei einigen Vorortbahnen 
eingeführt ist, sie sich auch bei Vollbahnen Eingang zu verschaffen 
beginnt. Entsprechend den hier herrschenden Betriebsbedingungen 
mußten die elektrischen Betriebsmittel allerdings neu ausgebildet 
werden. Die Notwendigkeit, die Personenwagen und insbesondere 
auch die Güterwagen von Strecken mit Dampfbetrieb auf Strecken 
mit elektrischem Betrieb überführen zu können, zwang zur Kon- 
struktion elektrischer Lokomotiven, die in ihrer Leistungsfähigkeit 
den Dampflokomotiven nicht nachstehen durften. Die hierfür 
erforderlichen Elektromotoren lassen sich nicht mehr zwischen 
den Rädern unterbringen; sie werden oberhalb der Achsen auf 
dem Lokomotivgestell gelagert, wodurch der Schwerpunkt der 
Lokomotive höher zu liegen kommt, was für den sicheren Lauf 
vorteilhaft ist. Die Übertragung der Kraft auf die Triebachsen 
erfolgt mittels Blindwellen und Schubstangen. 

Die Größe der zu übertragenden Leistungen und die großen 
Entfernungen, auf welche die Übertragung erfolgt, machen die 
Verwendung des Gleichstromes, dessen höchste verwendbare Span- 
nung begrenzt ist, ungeeignet. Dementsprechend ist bei Voll- 
bahnen bisher nur einphasiger Wechselstrom und Dreh- 
strom verwendet worden. Ersterer hat letzterem gegenüber den 
Vorzug, daß er nur 
eine einpolige Fahr- 
leitung benötigt und 
außerdem eine Rege- 
lung der Fahrge- 
schwindigkeit in wei- 
ten Grenzen gestattet. 

Die größte bisher 
verwendete Spannung, 
mit welcher der Ein- 
phasenstrom den Lo- 
komötiven zugeführt 
wird, beträgt 20 000 
Volt. 

Die in der Elek- 
trizitátshalle von den 
Siemens-Schuckert- 
werken ausgestellte 
Wechselstromlokomo- 
tive Type 1-C-1 für 
die Großherzogl. Ba- 
dischen Staatsbahnen 
besitzt drei Triebach- 
sen, die unter Vermitt- 
lung zweier Blindwel- 
len von zwei Wechsel- 
strommotoren angetrieben werden. Die außen liegenden Lauf- 

achsen sind ,seitenbeweglich* als Adam- Achsen ausgebildet. 

In der Mitte der Lokomotive erhebt sich das Führerhaus, an 
das sich nach beiden Seiten niedrigere Vorbauten zur Aufnahme 
der beiden Motoren anschließen. Das Führerhaus enthält einen 
Haupttransformator, der in einem verschließbaren Schacht auf- 
gestellt ist, ferner einen Drehtransformator, eine Hochspannungs- 
kammer mit Ölschaltern und Fernschaltern und schließlich eine 
Verteilungstafel aus Marmor mit den Apparaten und Sicherungen 
für Beleuchtung, Lüftung, Motorkompressor usw. Außerdem be- 
finden sich vor jedem der beiden Führerstände: ein Führerschalter, 
ein Bremsventil, ein Manometer, eine Handbremse, ein Ventil für 
die Sandstreuer, ein Pfeifenzug und die Meßinstrumente. Auf 
dem Dache des Führerhauses sitzen zwei Stromabnehmer, die durch 
Druckluft gesteuert werden und mit der Hochspannungskammer 
derart verbunden sind, daß die Tür zu letzterer erst geöffnet 
werden kann, wenn die Stromabnehmer von der Fahrleitung ab- 
gezogen und alle spannungsfiibrenden Teile geerdet sind. 

Zur Erzeugung der für die verschiedenen Zwecke erforder- 
lichen Druckluft dient ein Motorkompressor. 

Die Lokomotive, deren mechanischer Teil von J. A. Maffei 
ausgeführt wurde, wird mit einphasigem Wechselstrom von 10 000 
Volt und 15 Perioden betrieben. 

Die Stundenleistung der Motoren beträgt 2 X 525 = 1050 PS, 
die größte Zugkraft 11000 kg, die größte Fahrgeschwindigkeit 
90 km/Std. 


o 
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Fig. 608. Z. A.: Die Sammelausstelung der Siemens-Schuckertwerke und Siemens 4 Halske A.-G. 


Die Hauptabmessungen und Gewichte sind folgende: 


Spurweite. . . . 1435 mm 
Triebradurchmesser . 1200 , 
Laufraddurchmesser 850 , 
Kurbelhalbmesser ZWEE, 250 , 
Achsstand der Triebachsen . 1750 , 
Fester Achsstand 3500 „ 
Gesamt-Achsstand . . 9500 , 
Länge über die Puffer 13160 , 
COMA e der. a SR 2900 , 
Höhe 3800 „ 
Gesamtgewicht AR 66 000 kg 
Reibungsgewicht . . . . 42000 „ 
Achsdruck einer Triebachse . 14000 „ 

š „  Laufachse . 12000 , 


Außer der vorbeschriebenen Wechselstromlokomotive, Type 
1-C-1, befindet sich noch in der Verkehrshalle eine zweite Wechsel- 
stromlokomotive der Type 0-D-0, welche für die Preußische 
Staatseisenbahn-Verwaltung geliefert wurde. 


Um den ausgestellten : 


Vollbahnmotor, Type WBM 2700 (Fig. 582), zu ver- 
stehen, sei ebenfalls vorausgeschickt, daß für den elektrischen 
Betrieb von Vollbabnen vorwiegend einphasiger Wechselstrom be- 
nutzt wird, dessen 
Energie man durch 
Kommutatormotoren 
in mechanische Ener- 
gie umsetzt. Bisher 
sind drei Motortypen 
bei den ausgeführten 
Wechselstrombahnen 
verwendet worden: 


1. der Reihenschlu£- 
motor mit Wende- 
feldern zur Funken- 
unterdrückung, 


2. der ReihenschluB- 
motor mit Wider- 
stinden zwischen 
den Ankerleitern 
und den Kommu- 
tatorstegen und 


3. der kompensierte 
Repulsionsmotor. 


Die Siemens - 
Schuckertwerke bauen 
den Reihenschlußmo- 
tor mit Wendefeldern. 
Dadurch, daß einem Teil der Kompensationswicklung mittels des 
Leistungstransformators eine besondere Spannung aufgedrückt wird, 
werden Wendefelder erzeugt, die ein funkenfreies Laufen des 
Motors innerhalb der Grenzen von etwa 20°/, der normalen Um- 
drehungszahl bis zur höchsten bewirken Beim Reihenschlußmotor 
mit Widerständen zwischen den Ankerleitern und den Kommutator- 
stegen lassen sich Funken nie ganz unterdrücken. Der kompen- 
sierte Repulsionsmotor, der um den Synchronismus herum voll- 
ständig funkenfrei läuft, neigt insbesondere bei Übersynchronismus 
stark zum Funken. 

Infolge der geringeren Funkenbildung ist der Kommutator- 
und Bürstenverschleiß bei dem Motor der Siemens-Schuckertwerke 
sehr gering; so haben z. B. die Bürsten bei der elektrischen Bahn 
Blankenese—Ohlsdorf nach 3000 km Fahrweg eine Abnutzung der 
Kohle von nur 1 mm gezeigt. 

Ein Vorteil, der allen Reihenschlußmotoren eigen ist, besteht 
in der Unabhängigkeit der Pole von der Pulszahl. Der Motor 
der Siemens-Schuckertwerke kann daher mit einer größeren Anzahl 
von Polen ausgeführt werden als der kompensierte Repulsions- 
motor. Der Ständer erhält eine geringere Tiefe und damit eine 
bessere Abkühlung. Schließlich besitzt der S-S-Motor im Ver- 
gleich mit anderen Ausführungen bei gleichen äußeren Abmessungen 
der Motoren einen größeren Durchmesser des Läufers und damit 
eine erhöhte Leistungsfihigkeit. 

Der Leistungsfaktor steigt bei dem kompensierten Repulsions- 
motor bis auf 1 an, während er bei dem Reihenschlußmotor diesen 
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Wert nicht ganz erreicht. Dieser Vorteil des kompensierten Re- 
pulsionsmotors spielt jedoch keine Rolle, da der Leistungsfaktor 
während des Anfahrens bei den Motoren gleich klein ist. 

Der ausgestellte Vollbahnmotor (Fig. 582) ist ein Ein- 
phasen - Reihenschluß - Kommutatormotor offener 
Bauart mit Wendefeldern. 

Der Ständer ist durch eine wagrechte Trennfuge in zwei 
Teile zerlegt. Der Oberteil kann zur Besichtigung des Läufers 
oder zur Vornabme von Reparaturen nach Lösen der Schrauben 
abgehoben werden; der Unterteil ruht auf Motorträgern aus Stahl- 
guß, die mit dem Lokomotivrahmen fest verbunden werden. 
Zwischen Ständer und Motorträger sind Stellkeile eingelegt, die 
ein genaues Einstellen des Ständers ermöglichen. 

Der Ständer besteht wie bei den Drehstrommotoren aus zahl- 
reichen Blechlamellen mit auf den Umfang verteilten Nuten, in 
denen die Wicklungen derart untergebracht sind, daß 16 Haupt- 
pole und ebensoviel Wendepole entstehen. 

Der Läufer ist ebenfalls aus Blechsegmenten zusammengesetzt; 
er wird von einem Stern aus Stahlgu8 getragen und ist mit einer 
gewöhnlichen Gleichstromwicklung versehen, die in offenen Nuten 
liegt und durch Keile in ihrer Lage festgehalten wird. 

Der Kommutator be- 
sitzt Segmente aus hart- 
gezogenem Kupfer und 
Zwischenlagen aus Mi- 
kanit. Die Ankerwick- 
lung ist unmittelbar mit 
den Kommutatorsegmen- 
ten verbunden; Wider- 
standsverbindungen im 
Anker fehlen also. Ent- 
sprechend den sechzehn 
Polen sind sechzehn Bür- 
stenhalter mit je fünf 
Kohlen vorgesehen. Die 
Bürstenhalter sitzen iso- 
liert in einem am Ge- 
häuse befestigten Ring, 
der zum Auswechseln der 


Kohlen drehbar einge- 
richtet ist. 
Das Gewicht des 


Motors, Fig. 582, von 
1200 PS ohne Welle be- 
trägt etwa 12800 kg. 

Der Motor hat fol- 
gende Drehmomente: 
Dauerdrehmoment 

= 1600 mkg 
Stundendrehmoment 

= 2850 mkg 
Höchstes Drehmoment 

= 5500 mkg 

Uber die ausgestellten Generatoren, Umformer und Appa- 
rate kónnen wir aus den oben schon angedeuteten Griinden hier 
leider auch nur in Form eines kurzen Auszuges berichten. 

Die Siemens-Schuckertwerke bauen sowohl Gleich- als auch 
Wechsel- und Drehstromgeneratoren, den Erfordernissen der Praxis 
entsprechend, in verschiedenen Ausfúbrungsformen und fúr ver- 
schiedene Spannungen bezw. Periodenzahlen. Je nach Größe und 
Tourenzahl erfolgt der Antrieb entweder durch Riemen bezw. Seile 
oder durch direkte Kupplung. 

Die Gleichstrom-Generatoren werden mit Hauptstrom-, Neben- 
schluß- oder Verbundwicklung ausgeführt. Die Wechselstrom- 
Generatoren werden als Ein-, Zwei- und Dreiphasenmaschinen 
(Drehstrommaschinen) gebaut. 

Die größten bisher von den Siemens -Schuckertwerken ge- 
lieferten Gleichstromgeneratoren, deren einer für direkte Kupp- 
lung mit der Antriebswelle in Fig. 582 wiedergegeben ist, wurden 
für 1900 KW gebaut. Der größte Drehstromgenerator leistet 
12000 KVA bei cosp = 1 bis 0,8, 12700 Volt, 25 Perioden, 
250 Umdrehungen pro Minute. 

Bei dem Bau dieses Generators war ein schwieriges Problem 
zu lösen, indem die Konstruktion so durchzubilden war, daß der 
Rotor eine Drehzahlerhéhung von 80°/,, d. h. von 250 auf 
450 Umdrehungen aushalten mußte. Die höchste Spannung, 





Fig. 604. Z. A.: Die Henschelschen Mutterpressen. 


für welche Drehstromgeneratoren ausgeführt wurden, beträgt 
20000 Volt, während die höchste Stromstärke bei Gleichstrom- 
maschinen 18000 Amp. erreichte. 

Zu erwähnen sind noch die von den Siemens-Schuckertwerken 
allerdings nicht ausgestellten Turbogeneratoren. Sie werden 
für Gleichstrom von den kleinsten Typen an bis 2500 PS bei 
3500—1000 Umdrehungen pro Minute und für Wechselstrom bis 
zu Einheiten von 15000 PS bei 3000 bis 1000 Umdrehungen 
pro Minute gebaut und kennzeichnen sich durch hohen Wirkungs- 
grad und größte Betriebssicherheit. (Fortsetzung folgt.) 


Von der Budapester Neuheiten- Ausstellung. 


VI. Die Henschelschen Mutterpressen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 604 u. 605). 

Seitens der Firma Henschel & Sohn in Cassel, über deren 
Lokomotiven erst letztens an dieser Stelle berichtet wurde, 
waren in Budapest neben den Abbildungen ihrer Werkstätten 
auch einige Photogramme Henschelscher Mutterpressen ausge- 


| stellt, desgleichen einige auf solchen Maschinen angefertigte Muster- 


stücke. 

Die Mutterpresse stellt 
Muttern aus Flacheisen 
ohne Kanten und Kanten- 
abfall selbsttätig her. Da 
kein Kanten- und kein 
nennenswerter Lochabfall 
vorhanden ist, so ist die 
Ausnutzung des Materials 
eine fast vollständige, 
und der damit gebotene 
Vorteil ist namentlich bei 
großen Muttern nicht ge- 
ring. Ebenso können die 
Pressen auch allen An- 
forderungen, die man an 
ihre Leistungsfähigkeit 
und Lebensdauer stellen 
darf, gerecht werden. 

Schlitten, Achsen, 
Messer, Dorne, Stempel, 
Matrizen usw. sind aus 
Stahl. Die Hebel zur 
Fortbewegung der Schlit- 
ten und diese selbst sind 
an den Reibungsflichen 
mit Einlagen aus gehär- 
tetem Stahl versehen, die 
durch Schwalbenschwänze 
gehalten werden, so daß 
sie nötigenfalls leicht ent- 
fernt und ersetzt werden 
können. Die Schlitten für den rechten und linken Stempel sind 
aus Stahlguß und laufen auf im Maschinengestell eingelegten, ge- 
hiirteten Stahlplatten; auch ist für seitliche Nachstellung dieser 
Schlitten im Gestell Sorge getragen. Die Werkzeuge werden 
während des Pressens stets mit Wasser gekühlt. 

Infolge der kräftigen Bauart der Pressen ist es, wie schon 
gesagt, möglich, sie ohne Lochabfall arbeiten zu lassen. Um jedoch 
die Werkzeuge zu schonen, empfiehlt es sich, jeweilig eine kleine 
Rundplatte von 2 bis 3 mm Stärke abfallen zu lassen. Hierdurch 
entsteht ein Abfall von etwa 4°/,. Die Länge des Preßmuttern- 
stabes beträgt zweckmäßig etwa 3 m, man kann ihn jedoch bis 
auf etwa 100 mm Länge verarbeiten, so daß die Pressen dauernd 
mit einem Gesamtabfall (einschließlich Abbrand) von etwa 8°/, 
arbeiten. 

Jede Maschine ist weiter mit einem Einkneifapparate 
ausgerüstet; dieser gibt der Mutter vor dem eigentlichen Pressen 
eine sechseckige Form. Durch diese Vorarbeit wird das Preß- 
werkzeug geschont und seine Lebensdauer mithin verlängert. 
Ebenso wird das Durchschmieden des Materials durch die Ein- 
kneifvorrichtung günstig beeinflußt. 

Der Arbeitsgang vollzieht sich in der Weise, daß zu- 
nächst mehrere gewöhnliche Flacheisenstibe von je etwa 3 m 
Länge und einer dem Durchmesser der herzustellenden Mutter 





entsprechenden Stärke in einem geeigneten Wärmofen bis auf 
Weißgluthitze gebracht werden. Der Presser führt hierauf einen 
der so erhitzten Stäbe vor dem Matrizenhalter bis gegen ein Wider- 
lager wagrecht in die Presse ein. Alles weitere besorgt dann die 
Presse, so daß die vom Stabe abgetrennten Stücke die Maschine 
als fertige Mutter verlassen. Die Umdrehungszahl der einzelnen 
Maschinen ist eine derartige, daß bei jeder Umdrehung der Haupt- 
welle eine Mutter gepreßt werden kann. 

Die Preßmutternstäibe werden im Henschelschen Glühofen 
jedesmal auf einer solchen Länge erhitzt, daß in einer Weißglut- 
hitze bis 15 Muttern für Bolzenstärken unter 19 mm und bis 
10 Muttern für Bolzenstärken über 19 mm hergestellt werden 
können, ehe sich der Eisenstab soweit abgekühlt hat, daß man ihn 
neu erwärmen muß. 
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Uber die Hauptabmessungen der Maschine Größe IE und IIE 
gibt vorstehende kleine Tabelle Auskunft. (Buchstaben bezogen 
auf Fig. 605.) 


Vil. Die Ventillokomobile von Heinrich Lanz, Mannheim. 
(Mit Abbildungen, Fig. 606 bis 609.) 


In Nr. 33 haben wir schon bemerkt, daß es uns mit Rück- 
sicht auf den zur Verfügung stehenden Raum leider nur möglich 
sei, das besonders Beachtenswerte der Budapester Ausstellung zu 
veröffentlichen. Wir begannen mit der Besprechung der Wolfschen 
Lokomobile und schliegen daran heute die der stationtiren Loko- 
mobile Fig. 609 der Firma Heinrich Lanz in Mannheim, 








Fig. 605. Z. A: Die Henschelschen Mutterpressen. 


Außer Muttern lassen sich auf den Pressen mit Vorteil | 


übrigens auch andere Preßarbeiten ausführen. 

Von den Abbildungen zeigt Fig. 604 eine IC- Presse mit 
Vorrichtung zur Vermeidung von Kantenabfall. Der Antrieb er- 
folgt von der Hauptwelle aus durch Fest- und Losscheibe. 

Die Maschine arbeitet in der Weise, daß von dem einge- 
führten Preßstabe ein Stück vor dem Matrizenhalter abgeschnitten 
und in die Matrize gestoßen wird, wo es zwei einander gegenüber- 
stehende Dorne durchlochen. Hiernach wird einer der Dorne 
durch die Mutter bis in den gegenüberstehenden Stempel ge- 
stoßen; der andere Dorn geht währenddessen selbsttätig zurück. 
Gleichzeitig erhält die Mutter durch einen starken Druck zwischen 
den beiden Stempeln ihre endgültige Form und wird schließlich 
durch den Rücklauf des Schlittens aus der Matrize gestoßen. Ein 
selbsttätiger Abstoßer verhindert das Hängenbleiben der Muttern. 

Die Plattenfeder hat den Zweck, Brüche zu verhindern, falls 
zu kaltes Eisen in die Presse eingeführt wird oder irgend eine 
andere Unachtsamkeit des Arbeiters vorkommt. 

Über die Leistung der Presse erfahren wir, daß diese je 
nach Größe der Muttern ca. 6000 bis 12000 Muttern in 10 Stun- 
den bei Bedienung durch einen Arbeiter zu liefern vermag; ihre 
Welle macht dabei 40,50 Umläufe in der Minute und der Bedarf 
an Betriebskraft stellt sich auf 3 PS. 

In letzter Zeit wird außer der beschriebenen Presse Bauart C 
ein neues wesentlich verbessertes Modell, das in Fig. 605 dar- 
gestellt ist, ausgeführt, das gegenüber der älteren Bauart sich 
folgender Vorteile rühmen darf: 

Die Matrize steht fest, ebenso fallen die Muttern auf der 
hinteren Seite der Maschine heraus, um ein Hängenbleiben an 
dem Einkneifapparate zu verhindern. Der Gang der Maschine ist 
trotz Anwendung des Radsatzes ruhig, da die Räder mit Pfeil- 
zähnen versehen sind. 








— e — ————— 
Modell | a | b | c | d | e f 





| g 
l E. 1500 | 900 | 3017 | 2200 | 2400 200 | 1400 
ur 1820 | 960 | 3660 | 2620 | 2820 | 250 | 1680 
Modell | h i | k | l | m n | o 
LE. 1020 , 120 1500 | 510 , 830 | 3525 | 2330 
II E. 1320 | 180 , 1800 , 510 | 920 | 3980 | 2710 








Hinsichtlich der allgemeinen Eigenschaften, der Wirtschaft- 
lichkeit und vielseitigen Verwendbarkeit der Industrie-Lokomobile 
sei auf den Aufsatz in Nr. 33 verwiesen, da dies für alle 
modernen Lokomobilen zutrifft. Hinsichtlich der Konstruktion 
jedoch weicht die Lanzsche Lokomobile in den wesentlichen 
Punkten von der in Nr. 33 beschriebenen ab. 

So verwendet Lanz bei seinen Lokomobilen die Ventil- 
steuerung „System Lentz“. Über die Brauchbarkeit von 
Ventilen bei Heißdampf, insbesondere über die Steuerung System 
Lentz selbst brauchen wir an dieser Stelle mit Rücksicht auf die 
vielfachen Beschreibungen solcher in den früheren Heften kein 
Wort mehr zu verlieren; es sei nur ein Hinweis avf die Abbil- 
dung Fig. 606 gestattet, die die sehr einfache Unterbringung der 
Ventilsteuerung bei Lokomobilen vor Augen führt. 
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Fig. 606. Z. A.: Die Ventillokomobile von Heinrich Lanz, Mannheim. 


Ein grundsätzlicher Unterschied besteht weiter auch in der 
Lagerung der Zylinder und der Kurbelwelle. Lanz montiert eben 
seine Zylinder direkt und fest auf den Kessel und verbindet den 
Zylinder mittels Strebestangen mit seiner patentierten Kurbel- 
wellenlagerung. Die Maschine ist dadurch ein Ganzes für sich 
(s. Fig. 608) geworden, auch ist sie unabhängig gemacht von der 
Wiirmeausdebnung des Kessels, ebenso werden die Massenkräfte 
bei der Bewegung der Maschine nicht auf den Kessel übertragen. 

Im ferneren verwendet Lanz bei allen seinen Heißdampf- 
Lokomobilen nur einfache Überhitzung; er legt Wert darauf, 
den Dampfweg möglichst zu verkürzen und so hatte er zum 
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ersten Male bei der 1000 pferdigen Maschine in Brüssel den 
Receiver fortgelassen und das Auslaßventil des Hochdruck- 
zylinders zugleich zum Einlaßventil des Niederdruckzylinders ge- 
macht. Diese vereinfachende Konstruktion hat sich augenschein- 
lich bewährt, da sie jetzt von Lanz allgemein angewendet wird. 
Sie bietet neben ihrer Vereinfachung noch den Vorteil, daß die 
sonst unvermeid- 
lichen Druck- und 

Abkühlungs- 
verluste vermieden 
werden. 

Der Überhitzer 
selbst ist aus der 
Fig. 607 zu erken- 
nen; er arbeitet im 
Gegenstrom, und 
bleibt, wie das Bild 
zeigt, die Rauch- 
kammer völlig frei, 
so daß die Rauch- 
röhren des Kessels 
sowie die Über- 
hitzerröhren zur 

Reinigung usw. 
jederzeit zugäng- 
lich sind. 

Die Verbrauchs- 
zahlen von Dampf 
und Kohlen sind bei 
den Lanzschen Ven- 

til-Lokomobilen, 
wie wir das an 
dieser Stelle eben- 
falls schon mehr- 
fach durch Ver- 
öffentlichung amtlicher Versuchsprotokolle feststellen konnten, die 
denkbar niedrigsten, trotzdem, wie gesagt, nur einfache Überhitzung 
verwendet wird. Ms Las 


| Winke aus der Praxis. | 


93. Winke fiir die Wahl und den Ankauf von Apparaten zur 
autogenen Schweißung. 
Von Ing. Becker. 
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Fig.607. Z.A.: Die Ventillokomobile von Heinrich Lanz, 
Mannheim. 





Kein neues Werkzeug, keine Arbeitsmethode hat bei ihrem 
Auftauchen ein derartiges Aufsehen erregt, als das autogene 
Schweißverfahren. 

Kein Wunder also, daß sich Leute fanden, die die Erfolge 
reeller Fabrikanten dadurch auszubeuten suchen, daß sie notdürftig 
funktionierende und minderwertig ausgeführte Apparate auf den 
Markt bringen und zu niedrigen Preisen ausbieten. Durch Ver- 
breitung derartiger Fabrikate läuft aber das Verfahren Gefahr, in 
Mißkredit zu kommen! 

Auch die noch vorbandenen älteren Apparate, die weder 
rentabel sind noch zuverlässig arbeiten, wird man durch neue 
ersetzen müssen. Hierzu gehören nicht nur die minderwertigen 
Konstruktionen für Acetylen-Sauerstoffschweißung, sondern auch 
die mit Wasserstoff-Sauerstoff arbeitenden Apparate, da diese 
nur für Bleche bis 6 mm Stärke praktisch anwendbar sind. Dieses 
Mischgas erfordert auf 1 cbm Sauerstoff ca. 4 cbm Wasserstoff, 
gegenüber 0,9 cbm Acetylen. Bei Wasserstoff hat man die Un- 
bequemlichkeit, daß man ihn von auswärts in Stablflaschen be- 
ziehen muß, während man Acetylen sich selbst nach Bedarf 
entwickelt. Die Gasmischung von Sauerstoff mit Acetylen ergibt 
ca. 36000, mit Wasserstoff 1900% mit Kohlengas 1600° Hitze. 
Acetylen ist also für die autogene Schweißung allen anderen 
Gasarten weit überlegen, daher bei Neuanschaffung eines.Schweiß 
apparates allein eine Acetylen - Sauerstoff - Einrichtung zu wählen 
sein würde. 

Zu einer vollständigen autogenen Schweißanlage gehören: 


ein Acetylen-Gasentwickler nebst Gasreiniger und Sicher- 
heits- Wasserabschlußtopf, 
ein oder mehrere Schweißbrenner, 








zwei Schläuche zur Zuleitung von Acetylen und Sauer- 
stoff zum Schweißbrenner, 

ein Sauerstoffreduzierventil. — Sauerstoff kommt in den 
Handel in Stahlflaschen, welche man leihweise erhält (wie 
solche mit Kohlensäure). 


Hauptsachen sind: ein guter Gasentwickler und vorzügliche 
Schweißbrenner. 
A. Der Gasentwickler, 


Erfordernisse eines guten Entwicklers sind: schwimmende 
Gas-Sammelglocke, kühle Gasentwicklung, Ausschluß jeder Nach- 
gasung, großer Wasserraum zur Kühlung und Reinigung. 

Die Entwickler werden nach einem der beiden Prinzipien 
„Karbid ins Wasser* oder „Wasser auf Karbid* und nach vier 
verschiedenen Systemen gebaut: 


1. dem Einwurfsystem, 

2. dem Tauchsystem, 

3. dem Überschwemmungs- oder Verdrängungssystem und 
4. dem kombinierten Tauch- und Verdrängungssystem. 


1. Das reellste ist das automatische Einwurfsystem 
(Karbid ins Wasser). Hier fällt Karbid in kleinen Portionen von 
selbst in ein großes Wasserquantum; das Gas entwickelt sich also 
immer nur in kleinen Mengen, entsprechend dem Gasverbrauch, 
ist daher stets kühl. Nachgasung findet nicht statt. Das Gas 
sammelt sich unter der schwimmenden Glocke. Solche Apparate 
sind stets betriebsbereit, man braucht sich um die automatische Gas- 
entwicklung nicht zu bekümmern. Bei Beschaffung eines Apparats 
nach diesem System achte man darauf, daß derselbe keine Seile, 
Rollen, Federn, Klappen, Hebel, Zahnräder, Stopfbüchsen und 
Gummidichtungen, sondern nur Wasserabschlüsse hat. Die er- 
forderliche und vorgeschriebene Stückgröße des Karbids soll nicht 
unter 10 mm sein. Apparate mit Karbid-Einlaufhibnen und -Ein- 
laufschlauch erfordern stets sehr fein gekörntes Karbid, welches 
zum Teil nur auf die Wasseroberfläche fällt und oben bleibt. 

Bei dem Handeinwurfsystem wird die ganze Karbid- 
menge auf einmal ins Wasser geschoben, daher erfordert dieser 
Apparat zur Kühlung einen besonders großen Wasserraum und 
sehr große Gassammelglocke. Wegen dieser großen Abmessungen 
ist der Apparat unbequem zum Transport, stebt also dem selbst- 
tätigen Einwurfsystem erheblich nach, ist aber doch den drei 
folgenden Systemen vorzuziehen, welche nach dem Prinzip „Wasser 
auf Karbid* konstruiert sind. 


„automatisch ar- 
taucht der Karbidbehälter ins 


2. Beim Tauchsystem, welches auch 
konstruiert sein kann, 


beitend* 





Fig. 608. Z. A.: Die Ventillokomobile von Heinrich Lanz, Mannheim. 


Wasser und wird nach genügender Gasentwicklung herausgezogen. 
Das eingetaucht gewesene Karbid bleibt aber naß, entwickelt 
weiter „Nach-Gas“, aber heißes, so lange noch ein Atom Feuchtig- 
keit im Karbid enthalten ist. Das heiß entwickelte Nachgas ist, 
minderwertig und nicht Acetylen (C, H,) sondern Atylen (C, H,) 
Es beeinflußt das flüssige Eisen ungünstig. 

Das nur feuchte Karbid gibt auch nicht das volle Gasquantum 
von sich, sondern zersetzt sich in gleicher Weise wie gebrannter 


Kalk beim Löschen unter ungeniigender Wasserbespiilung. Es 
geht also viel Karbid verloren. 

3. Beim Uberschwemmungs- oder Verdringungs- 
system sind zwei oder mehr Karbidtópfe, in welche nacheinander 
von unten her Wasser eindringt. Jeder Topf steht in zwei 
anderen Töpfen zwecks allmählicher Wasserzuführung. Dadurch 
ist deren Reinigung von Schlamm und die Karbidfüllung kom- 
pliziert. Die Apparate entwickeln stets nur soviel Gas als ge- 
braucht wird. Sobald mehr Gas erzeugt als verbraucht wird, 
verdrängt der Gasüberdruck das Wasser aus dem Entwicklungs- 
behälter, der den Karbidtopf enthält. 

Dieses System hat alle Nachteile, welche beim Tauchsystem 
beschrieben sind (vgl. 2), da das in einem Topf befindliche Karbid 
nicht vollständig aufgelöst wird, sondern nach und nach nur teil- 
weise, das unaufgelöste aber naß bleibt und Nachgasung bedingt. 
In den Prospekten gesteht der Fabrikant meist auch Gas-Nach- 
entwicklung ein und sagt, daß diese von der Gasglocke auf- 
genommen wird. 

4. Beim kombinierten Tauch- und Verdrängungs- 
system wird mittels einer Stellstange der Karbidkorb ins Wasser 
getaucht. Das hierdurch entwickelte Gas erhält Überdruck und 


drängt das Wasser vom Karbid zurück, solange bis der Überdruck 
abgebraucht ist. Alsdann tritt wieder Wasser heran. Der Karbid- 
Man hat also oft am Ent- | 


korb muß oft tiefer gestellt werden. 
wickler zu han- 
tieren und oft 
muß man des- 
halb die ange- 
fangene Schwei- 
Sung unterbre- 
chen. Der Be- 
trieb ist deshalb 
nichtselbsttätig, 
obgleich er als 
solcher in den 
Prospekten aus- 
gegeben wird. 
Die beständige 

Gas-Nachent- 
wicklung ist heiß 
(vgl. 2). Ein 
Nachfüllen von 
Karbid während 
des Schweißens 
ist nicht mög- 
lich. Hat man 

eine etwas 
größere Schwei- 
Bung auszu- 
führen, so muß 
man vor Beginn Karbid zufüllen. Dabei geht das vorrätige Gas 
verloren, ebenso das naß gewordene Karbid. Es entwickelt sich 
in der Werkstätte übler Geruch. Tritt Gasmangel während einer 
Schweißung ein, muß dieselbe also unterbrochen werden, so ist 
meist das ganze Arbeitsstück verdorben. Eine schwimmende Gas- 
glocke ist nicht vorhanden. Diese Konstruktion ist also die 
minderwertigste von allen, wird aber doch von mehreren Fabri- 
kanten gebaut, weil sie billig ist. Für den Benutzer ist sie die 
teuerste im Gebrauch. Bei allen Systemen ist Wert auf 
Einrichtung zu einfacher Entfernung des Karbidschlammes zu legen. 
Die einfachste Vorrichtung dazu ist ein Hahn, durch den der 
Schlamm mit dem Wasser herausgespült wird. 

Bei Wahl des Sicherheits-Wasserabschlußtopfes 
fordere man vom Fabrikanten die Garantie, daß die Konstruktion 
nach einem vom deutschen Acetylenverein genehmigten System 
ausgeführt ist, welche jede Betriebsunsicherheit ausschließt. — 
Sicherheitspfeifen an diesen Wasserabschlüssen können leicht dazu 
führen, daß man sich auf das Pfeifen fest verläßt, das zwar beim 
Gebrauch größerer Schweißbrenner ertönt, aber bei Geräusch in 
der Werkstätte unter Umständen überhört werden mag. Anderer- 
seits tritt das Signal beim Gebrauch kleinerer Schweißbrenner 
nicht auf, sowie wenn durch Oxyde oder Schmutz sich der Mecha- 
nismus zusetzt. 

Nach gesetzlicher Bestimmung dürfen nur solche 
Acetylenentwickler in Werkstätten und geschlossenen Räumen 
konzessionsfrei in Betrieb gesetzt werden, welche vom preuß. 
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Fig. 609. Z.A.: Die 
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Ventillokomobile von Heinrich 


Handelsminister genehmigt sind. Vor Ankauf eines 
Apparats verlange man also vom Fabrikanten den Nachweis 
der ministeriellen Genehmigung, daf der Apparat bis zu 4 kg 
Karbidfüllung in Innenräumen konzessionsfrei ist. 


B. Schweißbrenner 


sind sehr verschiedenartig konstruiert. Die äußeren Hauptunter- 
schiede sind aus den Abbildungen der Prospekte ersichtlich. Die 
meisten billigeren Brenner haben für die Sauerstoffzuleitung ein 
dünnes Rohr außen angelegt, gewöhnlich noch mit einem 
dachförmigen Knick an einem Ende, das durch seine ungeschützte 
Lage dem Verbeulen ausgesetzt ist. Weiter scheiden sich die 
Brenner in solche mit nur einem Hahn (für Gaszuleitung), 
mit zwei Hähnen (für Gas- und Sauerstoff) und mit einem 
gemeinsamen Hahn, der durch eine Drehung beiden Gasen 
zugleich den Durchgang öffnet und abschneidet — die vollkommenste 
Konstruktion. Bei nur einem Hahn geht viel Sauerstoff verloren, 
weil dessen Zuleitung nur an dem Reduzierventil auf der Sauer- 
stofflasche zu regulieren ist und diese meist entfernt steht. Die 
Handhabung ist auch unbequem. 


Die Konstruktionen scheiden sich ferner in Universal- 
brenner mit umwechselbaren Spitzen für alle schwache und 
starke Eisenstärken und in Spezialbrenner: deren jeder nur für 
einige Stärken 
bestimmt ist: 

1. Die Uni- 
versalbren- 
ner haben den 
alleinigen Vor- 

RR, | zug der billige- 
SE ei ) ren  Anschaf- 
fung brauchen 
aber meistens 
mehr Sauer- 
stoff. Das Um- 
wechseln der 
Spitzen ist um- 
stindlich, die 
zwei Verschrau- 
bungen werden 
durch Abnut- 
zung undicht. 
Diese Brenner 
sind erheblich 
schwerer, also 
unbequemer, be- 
sonders bei grö- 
ßeren Schwei- 
Bungen. — Bei 
minderwertigen Brennern findet auch ein Abknallen statt, d. h. 
unter Knall schlägt die Flamme in das Brennrohr zurück und 
brennt innen weiter. Die Schweißung ist damit unterbrochen, die 
Hähne sind zu schließen und der Brenner zu kühlen. Durch das 
innere Brennen leidet der Brenner und wird bald ganz unbrauch- 
bar. Bei Kauf von Schweißbrennern lasse man sich also Garantie 
geben, daß dieselben bei richtiger Behandlung niemals ab- 
knallen. 

Im autogenen Schweißbetriebe ist das Teuerste der Sauer- 
stoff, an dem durch minderwertige Brenner oft soviel verloren 
geht, daß man wegen der Kosten die Anwendung dieser Schweiß- 
methode möglichst einschränkt. 

2. Die Spezialbrenner verbrauchen erheblich weniger 
Sauerstoff, wenn sie mit peinlichster Präzision hergestellt sind und 
einen gemeinsamen Hahn haben. Von höchster Bedeutung ist die 
Anordnung der Sauerstoffdüse, deren Beurteilung Spezial- 
kenntnisse erfordert. — Neuerdings schaltet eine Fabrik in ihre 
Brenner eine zum Patent angemeldete Mischvorrichtung ein, die 
das Acetylen mit Sauerstoff innig mischt, so daß eine üble Be- 
einflussung des flüssigen Metalls durch Gase ausgeschlossen ist. 
Hierbei wird auch erheblich an Sauerstoff gespart. 

Ist man auf minderwertige Brenner hineingefallen, so tut man 
gut, dieselben sofort zu verwerfen. Ein Präzisions-Spezialbrenner 
mit einem gemeinsamen Hahn und mit Gasmischapparat macht 
sich bald bezahlt, man erzielt einwandfreie Schweißungen und 
wird bedeutenden Nutzen genießen, so daß die autogene Metall- 
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bearbeitung bald selbst im kleinen Schlossereibetriebe unentbehr- 
lich wird. — Bei öffentlichen Vorführungen von Apparaten 
und Probeschweißungen, die naturgemäß stets durch einen sehr 
gewandten Schweißer erfolgen, wird man nämlich oft durch die 
anscheinend gute Funktion selbst ganz minderwertiger Apparate 
geblendet. Man begeistere sich daher nicht leichtfertig für den 
vorgeführten Apparat, sondern prüfe eingehend. 


Se m 


94. Der Rotamesser. 
(Mit Abbildungen, Fig. 610 u. 611.) 


Der Wert eines Meßinstrumentes steht und fällt mit seiner 
Zuverlässigkeit. Diese Erfahrung kann man wieder bei einem 
neuen Instrumente machen, das die Vervollkommnung eines alten 
Problems darstellt. Seit Jahren waren schon die sog Moment- 
messer bekannt, in denen ein Schwimmkörper sich in einer 
konischen Röhre je nach der Stärke des Gasstromes in bestimmter 
Höhenstellung einstellte. Diese Momentmesser krankten aber an 
dem Nachteil, daß der Schwimmkörper an der Innenwandung der 
Röhre häufig haften blieb, wodurch die Meßgenauigkeit beeinträch- 
tigt wurde. Daher kam es denn auch vor, daß dieses an sich 
sehr empfindliche Instrument falsche Anzeigen verursachte. Das 
wurde schließlich auch die Ursache, daß der Momentmesser in 
seiner alten Form nie in die Reihe der wissenschaftlichen Hilfs- 
instrumente getreten ist. Hatte man bei andern Gasmessern die 
Möglichkeit, mit dem Auge wahrzunehmen, ob sie funktionierten, 
so war dies bei dem Momentmesser nicht möglich. Anders ist 
das bei dem Momentmesser, den Fig. 610 u. 611 wiedergeben. 
Dieser zeigt nicht nur ständig dem Auge an, daß er funktioniert, 
sondern es mangeln ihm auch alle genannten Nachteile. 

Er trägt im Innern der nach oben zu weiter werdenden, 
konischen Glasröhre einen Schwimmer, der die Form eines Kreisels 
hat und in dessen oberem Rande turbinenartige Ausschnitte an- 
gebracht sind. Der Kreisel hat eine scharfe Spitze, die meist 
noch aus schwererem Material ist als der übrige Teil und so wird 
durch den Gasstrom nicht nur der Kreisel so weit gehoben, daß 
er einen der Durchstrommenge entsprechenden offenen Querschnitt 
freiläßt, sondern der Kreisel wird gleichzeitig in eine schnelle 
Rotation versetzt. Dadurch wird der Schwimmer im Gasstrom 
freischwebend erhalten und berührt niemals die Wandungen. 

Auf der Röhre sind experimentell die Durchflußmengen fest- 
gestellt und markiert, die bei entsprechendem Höhenstande des 
Schwimmers pro Stunde oder Minute das Rohr passieren und so 
zeigt der Schwimmer in einer absolut zuverlässigen Weise im 
Augenblick an, wieviel Stunden- oder Minutenliter den Meßapparat 
passieren. Gleichzeitig ist aus der auf dem Schwimmer an- 
gebrachten Schraubenlinie sofort zu ersehen, ob sich der Körper 
in Rotation befindet. 
| Die schnelle Drehbewegung des Schwimmers ist also das 
wesentliche Moment dieser neuen Konstruktion, weshalb auch der 
Apparat mit Hinblick auf die Rotation seines Schwimmers seitens 
der Deutschen Rotawerke, G.m.b.H. in Aachen, den Namen 
Rotamesser erhalten hat. 

Der Rotamesser wird in allen Größen zwischen einem Meß- 
bereiche von (aan 1 pro Minute bis zu 50000 cbm pro Stunde 
gebaut sowohl für Luft oder Leuchtgas, als auch für alle Gase 
und Flüssigkeiten und für jeden Druck. Er ist zum Messen von 
schwefliger Säure, Ammoniak, Chlor, dann zum Messen von 
Schwefelsäure, Natronlauge, Äther, Alkohol etc. zum Mischen aller 
in Betracht kommenden Gase und Flüssigkeiten in beliebigem 
Verhältnis, ferner zum Dimensionieren von Ventilen, zur Kontrolle 
anderer Meßinstrumente, zur Feststellung des Verbrauchs von 
Brennern, zur quantitativen Analyse von Gasgemischen zu brauchen. 

Sehr interessant ist die Verwendung von Rotamessern in der 
autogenen Schweißungsindustrie. Besonders wichtig scheint weiter 
auch die Verwendung des Rotamessers in der medizinischen 
Wissenschaft zu werden. Da er sich zum genauen Dosieren von 
Gasen eignet, wurde er bereits zum Mischen von Stickoxydul mit 
Sauerstoff zu Narkosezwecken benutzt. Die Resultate dieser 
neuen Narkose scheinen einen derartigen Erfolg zu versprechen, 
daß aller Wahrscheinlichkeit nach der Rotamesser berufen sein 
dürfte, in der exakten Wissenschaft dieselbe Rolle zu spielen wie 
in der Industrie. 





95. Eine praktische Tisch- Aufspannvorrichtung. 
Von Curt Kasten in Niederlößnitz-Dresden. 
(Mit Abbildung, Fig. 612.) 


Schwache Werkstücke, wie z. B. Platten, lassen sich, wenn 
die volle Fläche bearbeitet werden muß, nur schwer einspannen, 
wenn sie gut aufliegen, also genau parallel bearbeitet werden 
müssen. Aber auch stärkere Gegenstände lassen sich oft nur 
mittels Spanneisen und -schrauben aufspannen, wenn die vor- 
erwähnte Bedingung gestellt wird und die Gegenstände so groß 
und lang sind, daß sie auch nicht in einen Schraubstock ein- 
gespannt werden können. Ist das letztere aber doch der Fall, so 
erreicht man ein gutes Aufliegen auf der Schraubstockfläche nur 
bei den Schraubstocksystemen, deren bewegliche und besonders 
geformte Backen den Arbeitsgegenstand nach unten drücken. 
Leider aber ist dieses im übrigen sichere und genaue Einspannen 
nicht mehr, oder doch nur sehr schwer durchführbar, wenn der 
Arbeitsgegenstand im Verhältnis zur Größe sehr schwach ist und 
beim Einspannen oder Bearbeiten durchfedern würde. Ferner 


e 


Zepengepnnnmn- | 


——— 





UA R 


A 
4 
; 
CR 
an 
oe 
“a 
we 
48 
_# 
D 





. Fig. 611. 
Fig. 610 u. 611. Z. A.: Der Rotamesser. 


Fig. 610. 


spannen die beweglichen Backen nicht zuverlässig, wenn die Gegen- 
stände dünn sind und daher nur an der oberen Backenkante ein- 
gespannt werden können. Das Aufspannen solcher dünnen Arbeits- 
stücke ist daher schon schwieriger, da diese dann am besten auf 
den Tisch aufgespannt werden; noch viel mehr Umstände macht 
es aber, wenn z. B. dünnere Platten auf der ganzen Fläche ge- 
hobelt, oder gar gefräst werden müssen. 

Freilich kann man sich durch schräggestellte Platten und 
Eisen helfen, aber sicher kann man auf diese Art nicht spannen. 
Zugleich ist zu bedenken, daß bei solchen primitiven Behelfen 
das Aufspannen selbst teuer wird und den oft sehr minimalen 
Verdienst nicht selten zum Teil verschlingt. Etwas anderes ist 
es natürlich, wenn das Arbeitsstück stark ist oder günstig ge- 
formte Ansätze und Flächen bezl. Löcher hat. 

Im Kleinmaschinenbau hatte ich für die Massenfabrikation 
sehr oft kleine schwache Stücke zu bearbeiten, die aber doch 
nicht in solchen Mengen benötigt wurden, daß sich die Herstel- 
lung spezieller Vorrichtungen rentiert hätte. Wir mußten uns 
daher durch möglichst universelle Einrichtungen zu behelfen 
suchen. Das Aufspannen auf der Shapingmaschine sollte außerdem 
schnell und sicher vor sich gehen und von einem Arbeitsburschen 
besorgt werden können. Ich versuchte die Teile direkt auf den 








Tisch der Shapingmaschine aufzuspannen und fertigte mir die in 
Fig. 612, 3 skizzierte provisorische Einrichtung, die aber, im Ver- 
hältnis zu den geringen Herstellungskosten, einen Erfolg brachte. 
Eine ausführliche Er- 
klärung derselben darf 
ich mir wohl ersparen, 
zu bemerken ist aber, 
daß sich diese Vor- 
richtung nicht auf 
jeder Shapingmaschine 
und auch nicht auf 
der Fräsmaschine ver- 
wenden ließ. Man 
konnte mit ihr je- 
doch ohne weiteres die 
dünnsten Sachen direkt 
auf den Tisch, ohne 
eine Verspannung be- 
fürchten zu müssen, 
aufspannen; nur bei 
großer Höhe des Ar- 
beitsstückes wurde die- 
ses durch den Stahl 
manchmal abgehoben. 

Nun hat diese Vorrichtung aber den Nachteil, daß das Auf- 
spannen der Platte c durch die Schraube Schwierigkeiten macht, 
denn der Arbeiter muß die Platten b und c während des An- 








Fig. 612. Z. A.: Eine praktische Tisch- Aufspann- 
vorrichlung. 
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ziehens der Schrauben so halten, daß sie den Tisch noch nicht 
berühren, da der Arbeitsgegenstand beim Anziehen nicht nach 
unten gedrückt werden kann. Ferner waren bei der Shaping- 
maschine die Nuten parallel zum Stössel und es war auch beim 
Bearbeiten von verschieden breiten Gegenständen das Einspannen 
schwierig, denn es mußten hierzu verschieden breite Platten, wie 
b und c hergestellt und auch noch in die linke Hauptplatte ein 
Langloch eingearbeitet werden. 

Um etwas vielseitiger Verwendbares zu schaffen, ließ ich mir 
eine Platte gießen, die rechteokig und länger war als der Tisch. 
In diese Platte wurden die Nuten rechtwinklig zum Stössel ein- 
gearbeitet, ferner wurde die nachfolgend beschriebene Vorrichtung 
Fig. 612, 1 u. 2 angefertigt. 

Diese Vorrichtung läßt sich mit der vorerwähnten Platte, 
aber auch ohne diese, aufsetzen und geht dann ein Verstellen und 
Aufspannen sehr leicht und schnell vor sich, da ja hier die Stahl- 
zungen b und d, welche vorn etwas gehärtet sind, durch die 
Federn g in der nötigen Stellung festgehalten werden und beim 
Zuspannen nachgeben können. Beim Zuspannen genügt ein leichtes 
Anzieben der Schraube, welche durch das Loch gesteckt ist. 
Nicht unerwähnt sei schließlich, daß sich solche rechteckige Spann- 
platten in Werkzeug- und Maschinenfabriken vielseitig verwenden 
Jassen. Ich benutze solche in den verschiedensten Dimensionen ; 
um sie leicht aufspannen zu können, wurde ringsherum eine Nut 
eingefräst, damit man die Spanneisen bequem einsetzen kann und 
nicht durch hervorstehende Schrauben und Muttern zu sehr be- 
hindert ist. 





Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Was versteht man unter Löten?! 

In der Broschüre: „Die geschichtliche Entwicklung 
der Technik des Lötens“, herausgegeben von der Ges. m. 
b. H., Claßen & Co. in Berlin, der Herstellerin des Fludor- 
Lötmittels, wird vorstehende Frage wie folgt beantwortet: 

Der technische Begriff Löten läßt sich am einfachsten defi- 
nieren wie folgt: 

Unter Löten versteht man die Verbindung 
zweier fester Metalle durch Erstarren eines 
anderen, in flüssigem (geschmolzenem) Zu- 


stande aufgetragenen Metalles, des Löt- 
metalles. 
Beim Löten ist zu unterscheiden zwischen: Hart- und 


Weichlöten. 

Beide Arten des Lötens, das Hart- und Weichlöten, unter- 
scheiden sich im Prinzip gar nicht voneinander und in der Aus- 
führung nur dadurch, daß beim Weichlöten Lötmetalle mit niedrigem 
Schmelzpunkt (in der Regel Zinn-Blei-Legierungen, „Lötzinn‘“), 
beim Hartlöten jedoch Metalle mit höherem Schmelzpunkt (in der 
Regel Kupfer-Messing-Zinn-Legierungen, „Schlaglot“), verwandt 
werden. 

Das zur Verbindung der Metallteile dienende Lot soll den 
zu verbindenden Metallen möglichst ähnlich und außerdem tun- 
lichst fest sein. Der Schmelzpunkt des Lotes muß stets niedriger 
als der Schmelzpunkt der zu lötenden Gegenstände sein, jedoch 
dürfen, mit Rücksicht auf die Festigkeit der Lötstelle, die Schmelz- 
punkte beider Metalle nicht allzuweit auseinander liegen. 

Das Löten bedingt eine Erhitzung der zu lötenden Metall- 
flächen bis zum Schmelzpunkt des Lútmetalles. Die zu lötenden 
Metalle müssen während der Lötung genau in der Lage fest- 
gehalten werden, die sie nach vollendeter Lötung zueinander haben 
sollen. Dieses Festhalten kann durch Bindedraht, durch Ver- 
schrauben, durch Klemmen, durch provisorisches Nieten und dergl. 
erfolgen. 

Der eigentliche Vorgang beim Löten besteht nun darin, 
daß die zu verbindenden Metalle durch ein Lötflußmittel in 
warmem Zustande metallisch rein gemacht werden. Dieses Fluß- 
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| mittel muß auch die Fähigkeit besitzen, erneute Oxydationen 


der Metallflächen während des Lötprozesses zu verhindern. So- 
bald dann die zu verbindenden Metalle mindestens zum Schmelz- 
punkt des Lötmetalles erbitst sind, schmilzt letzteres und dringt 
in die mikroskopisch feinen Poren des Metalles ein, in denen es 
beim Erstarren festhaftet. 

Von einer Legierung zwischen dem Lötmetall und den zu 
lötenden Metallstücken kann niemals die Rede sein! Eine Legie- 
rung kann erst dann stattfinden, wenn die beiden Metalle sich in 
geschmolzenem Zustande befinden. Eine Legierung bedeutet doch 
nichts anderes, als das Vermengen der Molekel verschiedenartiger 
geschmolzener Metalle, und eine einfache Erwägung lehrt, daß, 
wenn man z. B. Kupfer, oder Eisen, oder Messing oder dergl. 
weichlötet, eine Legierung nicht stattfinden kann; denn die 
Lötung erfolgt schon bei 200 bis 400°, je nach dem Schmelz- 
punkt des zur Verwendung gelangenden Weichlotes. 

Die Lötmetalle für Hartlötungen, sogenannte Schlaglote, er- 
fordern zum Flüssigwerden eine höhere Temperatur, welche in der 
Regel aber noch tief unter dem Schmelzpunkt der zu lötenden 
Metalle lieg. Wenn man z. B. Eisen mit Kupfer lötet, ist eine 
Legierung zwischen Eisen und Kupfer unmöglich, weil das Eisen 
beim Lötprozeß gar nicht zum Schmelzen gelangt. 

In einigen seltenen Fällen, wie z. D wenn Kupfer mit Messing ` 
gelötet wird, ist eine Legierung an einzelnen Stellen zwar nicht 
prinzipiell ausgeschlossen; aber dieser Fall bildet nicht die Regel, 
sondern die Ausnahme. 

Was nun endlich das „Löten ohne Lötmetall* anbetrifft, 
so darf diese technische Verrichtung keinesfalls zum Löten ge- 
zählt werden. Wenn man zwei Metalle durch Erhitzen ohne Ver- 
wendung eines Lötmetalles verbindet oder vereinigt, so müssen 
beide Metalle an den Berührungsflächen vorher flüssig sein. Dann 
legieren sie sich, d. b. die Berührungsflächen fließen ineinander 
über, und wir nennen diesen Vorgang „Schweißen“. Mit Löten 
hat derselbe jedoch gar nichts zu tun, und es ist darum grund- 
falsch, von „Lötungen ohne Lótmetall* oder von einer dem Löten 
„ähnlichen“ Arbeit oder von einem „weitergezogenen Begriff des 


| Lótens* zu sprechen. Ch. 
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Schwimmkran 
von 60 t Tragfáhigkeit. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 48.) 


Im Hafen Mostaganem (Algier) arbeitet seit Anfang des 
letzten Jahres ein Schwimmkran von 60 t Tragfähigkeit, 
dessen Hauptteile auf Tafel 48 nach Skizzen im ,Génie Civil* 
wiedergegeben sind. 

Der Kran unterscheidet sich von den meisten größeren 
Schwimmkranen dadurch, daß statt des Dampfbetriebes erstmalig 
Explosionsmaschinen als Betriebsmotoren sowohl für das 
Windwerk als auch die sonstigen Bewegungen zur Anwendung 
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sind durch Flaschenzúge an den Schnabel des Pontons ange- 
schlossen. Dieser Teil des Pontons wird außerdem durch 85 cbm 
Steinballast derart beschwert, daß auch das Umkanten des ganzen 
Pontons bei vollbelastetem Ausleger ausgeschlossen ist. 

Auf dem Deck des Pontons befindet sich ein verglaster Auf- 
bau von 9,75 m Länge, 3,35 m Breite und 2,35 m Höhe; in 
diesem ist die Kranwinde m untergebracht. Weiter aber befindet 
sich dort bei m, auch die Explosionsmaschine nebst Winde zum 
Vorwärtsbewegen des Pontons. 

Auf dem Verdeck stehen dann weiter ein Rückkühler r und 
bei t befinden sich vier Handwinden, von denen jede für eine 
Last von 1000 kg eingerichtet ist. Bei i sind nahe den vier 
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Fig. 618. Z. A.: 1-C-2; Personenzug- Tenderlokomotive. 


gekommen sind. Der Kran hat übrigens, wie hier eingefügt sei, 
trotzdem er bereits seit Anfang des Jahres 1910 im Betrieb steht, 
bisher zu Klagen noch keine Veranlassung gegeben. Er umfabe 
ein hölzernes von Ch. Baudouin & Cie. in Marseille her- 
gestelltes Ponton und die Motorwinden. 

Das bölzerne Ponton hat die Form eines Parallelepipedons 
von 29 m Länge, 12 m Breite und 3,5 m Höhe. Man zog im 
vorliegenden Falle Holz dem Eisen vor, lediglich aus dem Grunde, 
um die Erschütterungen, die beim Arbeiten eines derartigen 
Kranes auftreten, im ganzen Ponton weniger fühlbar werden zu 
lassen. Am hinteren Ende des Pontons steht ein eiserner Aus- 
leger, dessen Formen und Hauptabmessungen aus den Fig. 1, 
2 und 8 der Tafel zu ersehen sind. Durch Seile wird der Aus- 


leger am Aufkanten nach hinten gehindert, und die Seile wieder 


Ecken des Pontons doppelte Spills angeordnet, um die man die 
Drossen schlingen kann, mittels deren das Ponton am Ufer fest- 
gelegt wird. 

Die Hubwinde m, Fig. 7, ist in ihrer schematischen Aus- 
führung aus Fig. 6 und in ihrer technischen Einrichtung aus 
Fig. 5 zu ersehen. Sie ist, wie schon gesagt, mit einer Explosions- 
maschine a gekuppelt, deren Pleulstangen an der Kurbellwelle an- 
greifen. Die Welle trägt an ihrem linken Ende die feste Kuppel- 
scheibe c, zugleich Schwungrad, mit der, unter Verwendung 
eines Fußtrittes a,, Fig. 6, eine bewegliche Friktionsscheibe in 
Eingriff gebracht werden kann. Von dieser wird ein Vorgelege 
mit drei Geschwindigkeiten in Tätigkeit gesetzt, das in einem 


| geschlossenen Gehäuse untergebracht ist und durch eine Kette die 


Schneckenwelle der Winde in Drehung versetzt. Von der Schnecke 


überträgt sich die Bewegung auf das Schneckenrad d und von | 


diesem wieder durch die zugehörige Achse auf ein Stirnrad e. 
Das letztere betätigt dann das große Stirnrad e auf der Ketten- 
welle. Diese trägt Kettenritzel, deren Zähne in die Glieder der 
aus Fig. 5 ersichtlichen Kette eingreifen. Die Kette läuft aus 
dem Kettenkasten über ein Leitrad am Kopfe des Auslegers und 
von da aus zu dem Hänger des Doppelhakens (Fig. 4 u. 2 der 
Tafel), von letzterem kehrt sie über den schon genannten Kopf des 
Auslegers nach dem Kettenkasten zurück. 

Die Winde an sich ist nach dem Typus Sautter-Harlé 
gebaut. Der Motor leistet 18 PS bei 750 Touren und arbeitet 
mit zwei Zylindern von 150 mm Bohrung. Die Zündung erfolgt 
magnetisch, die Kühlung des Zirkulationswassers durch das schon 
erwähnte Reservoir r mit 2500 1 Inhalt. Die Temperatur des 
Kühlwassers überschritt bisher kaum je 40°. Die Hubgeschwindig- 
keiten stellen sich auf 0,5 und 0,3 m, während die Senkgeschwindig- 
keit im Mittel za 0,5 m in der Minute festgelegt ist. Tatsäch- 
lich verwendet man die große Geschwindigkeit sogar für Steine 
von 24 chm, im Gewicht von ~ 52 t. 

Die kleinen Winden t sind je für 4 Mann 
berechnet, während die Winde m, durch 
einen Motor von 16 PS bei 100 Touren 
in der Minute bedient wird. Derselbe be- 
sitzt zwei Zylinder von 160 mm Bohrung, 
die in einem Stück gegossen sind. Die Zün- 
dung erfolgt wiederum magnet-elektrisch 
und die Kühlung des Zirkulationswassers 
in dem schon oben erwähnten Reservoir. 
Eine Konuskupplung an jedem der beiden 
Schwungräder des Motors betätigt durch 
Zwischenräder die ebenfalls bereits erwähnte 
horizontale Welle, deren beide Enden je eine 
Wickelvorrichtung für das Kabel tragen. 
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Der Inglis Dampfkessel. 
(Mit Abbildung, Fig. 614.) 


Auf einer Anzahl Flußdampfer neuerer 
Bauart, die in England Dienste tun, findet 
sich ein ganz merkwürdiger Dampfkesseltyp. 
Dieser stellt sich als eine Kombination von 
Großwasserraum- und Wasserrohr- 
kessel dar; er gleicht äußerlich einen 
Großwasserraumkessel, unterscheidet sich 
von ihm jedoch hinsichtlich der Form und 
Einrichtung. Man vergleiche nur die Skz. 1 
Fig. 614. 

Wie man aus dieser erkennt, bildet 
der äußere Mantel des Kessels in seinem 
unteren Teile einen Zylinder, in seinem 
oberen eine Kugelkalotte. Innen ist dieser 
Kessel in seiner unteren Partie durch das 
Röhrensystem m in einen oberen und einen 
unteren Teil zerlegt. Der untere Teil stellt 
die Feuerbüchse dar und ist infolgedessen nach außen durch einen 
ringförmigen Wasserraum n abgeschlossen, der sich oben in die 
Decke der Feuerbüchse fortsetzt. In diese ist das Röhrensystem m 
eingewalzt, dessen Rohre mit dem anderen Ende in eine kreuz- 
fórmige Kammer münden, zwischen der die Feuerungen angeord- 
net sind. 

Die Feuergase umspülen die Wasserrohre, sowie die Seiten- 
wände und Decke der Feuerbiichse und entweichen dann in den 
zentralen Schornstein o. Letzterer beginnt an der Deckplatte 
der Feuerbüchse und ist mitten durch die Kalotte ins Freie ge- 
führt. Dort schließt sich an ihn der übliche Blechschornstein. 
Die untere Partie des Schornsteinrohres o wird naturgemäß vom 
Wasser, die obere vom Dampf bespült. Die Folge davon ist, daß 
die Rauchgase, indem sie ebendiese Schornsteinpartie durchströmen, 
noch Wärme spendend zur Wirkung kommen. 

Im „Engineer“ finden sich die Abmessungen eines derartigen 
Kessels angegeben. 

Der Kessel hat einen Durchmesser von 3,65 m und eine 
Höhe von 3,45 m. Die Gesamtheizfliche stellt sich auf 108 qm 
und die Rostfläche auf 7,2 qm. Daneben findet sich allerdings 
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Fig. 614. Z.A.: Der r Inglis Dampf kessel. 


e = — ra, 
LL = nn D u ee — r — 1 i. E ——— 





noch die Angabe, daß der Kessel, wie alle Wasserrohrkessel gutes 
Speisewasser verlangt, wenn er auf die Dauer gut arbeiten soll. 


Ölmüllereimaschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 47 u. 54.*) 


Zur Gewinnung des Öles aus den Samen der Sonnenblumen 
bedient man sich eines Maschinensatzes, dessen wichtigste Einzel- 
maschinen nachstehend an Hand der uns von Ewald Redlich, 
Mühlenbauingenieur in Budapest, zur Verfügung gestellten 
Zeichnungen auf Tafel 47 u. 54 besprochen werden sollen. 


L Doppel-Ölpresse (Tafel 47). 

Die gereinigte und vorbereitete Ölsast wird, um das Öl 
aus ihr zu gewinnen, zunächst auf Pressen bebandelt. Man 
unterscheidet nach ihrer Konstruktion oder Verwendung mehrere 
Arten von Pressen, von denen nachstehend eine sog. Doppel- 
Ölpresse beschrieben werden soll. Die 
Presse ist für Handbetrieb berechnet, und 
zwar zeigt Tafel 47 zwei Ausführungen 
solcher, die sich nur dadurch unterscheiden, 
daß bei der einen die Pressung direkt er- 
folgt, während sie bei den anderen unter 
Zuhilfenahme von Übersetzungsrädern ge- 
schieht. 

Fig. 1 bis 4 Tafel 47 zeigen die Hand- 
presse, bei der die Pressung durch Über- 
setzungsräder erfolgt. 

Das Gestell der Maschine besteht aus 
zwei durch Längs- und Querpfosten mit- 
einander verbundenen Ständern (Böcken). 
Die Pfosten sind 100 X 100 mm stark. 
Auf dem Gestell sind zwei Stirmplatten a, a, 
befestigt, an denen die Sammelpfanne b 
ihren Halt findet. Die Pfanne sammelt das 
aus den Preßkörpern c, c, fließende Ol 
und durch eine Öffnung am Behälter kann 
der letztere von Zeit zu Zeit entleert 
werden. 

Die Stirnplatten a, a, enthalten außer 
den Nuten für das Pfannenblech zwei Öf- 
nungen für die Führungsstangen d, d,. Da- 
neben hat die Platte a, in der Mitte noch 
eine Offnung für die Preßstange e. Letz- 
tere (e) befindet sich in einer Preßhülse f, 
auf der das Stirnrad g aufgekeilt ist. 

Am Ende der Preßstange befindet sich 
die Preßplatte h, die seitlich zwei Führungs- 
backen besitzt. Die Preßkörper c, c, haben 
einen runden Querschnitt und enthalten 
Löcher von 5 mm lichter Weite. An den 
Körpern sind seitlich die Führungsbacken 
befestigt, die an den Stangen d, d, sich 
führen. Um das Aufsetzen oder Abnehmen 
der gefüllten Körper zu erleichtern, befinden 
sich an denselben Handgriffe. Zwischen die Körper ist der Preß- 
kolben i eingeschaltet, der aus Hartholz besteht und an beiden 
Enden zwei Ringe k besitzt. In der Mitte ist die Aufhängungs- 
öse 1 befestigt, in die eine Aufhängestange m eingreift. Diese 
hängt in einem Bügel n zwischen dessen Schenkeln, wo eine 
Rolle o drehbar angeordnet ist. 

Auf den Stirnplatten a, a, sind die Ständer p, p, befestigt, 
die durch eine Welle q miteinander verbunden sind. Auf der 


Welle bewegt sich die oben schon erwähnte Rolle o. Seitlich am 


Gestell sind zwei Augenlager r, r, befestigt, in denen ein Welle s 
drehbar angeordnet ist. Diese trägt an einem Ende das Preg- 
Handrad t und am anderen ein kleines Stirnrad gp. Das Pres- 
Handrad hat vier gekrümmte Arme, an deren jedem ein Hand- 
griff u befestigt ist. 

Will man pressen, so wird die Welle s soweit längsver- 
schoben, daß das kleine Stirnrad in dem großen zum Eingriff 
kommt. Dann wird das Handrad in Bewegung gesetzt; dadurch 
kommt die Preßstange auch zur Drehung und schiebt die Preß- 





*) Tafel 54 erscheint mit dem Schluß des Textes in Heft 26. 


körper nach links. Diese Pressung dauert solange, bis der Höchst- 
druck erreicht ist. 

Das Ausriicken geschieht dadurch, daß man das Preß-Handrad 
seitlich verschiebt, wodurch das kleine Stirnrad aus dem großen 
ausgerückt wird. Man erhält das große Stirnrad solange in Be- 
wegung, bis die Preßstange fast ganz nach rechts verdreht ist. 

Die entstandenen Ölkuchen werden später auf einer besonderen 
Maschine herausgedrückt. 





Die durch Fig 9 der Tafel veranschaulichte Doppelpresse 
unterscheidet sich von den vorher beschriebenen nur dadurch, daß 
bei ihr Übersetzungsräder fehlen, die Pressung also direkt vom 
Handrad v aus erfolgt. Im sonstigen deckt sich die Konstruktion 
nahezu vollständig mit der vorher beschriebenen, nur bewegt 
sich die Preßstange e direkt in der Stirnplatte. 

Der Druck, den man bei derartigen Pressen ausüben kann, 
beträgt höchstens 500 kg auf den Quadratzoll des Preßkuchens 
(man rechnet hier noch mit Quadratzoll, 
statt wie sonst allgemein mit Quadrat- 
zentimeter). 


Grundlegende Betrachtungen für 
die Wahl von Ventilatoren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 615 bis 620.) 


Die folgenden Ausführungen finden 
ihre Veranlassung in der Tatsache, daß 
mit der zunehmenden Verwendung von 
Ventilatoren unter Industriellen und Inge- 
nieuren, die nicht Spezialisten sind, das 
Bedürfnis wächst, über gewisse fundamen- 
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Fig. 616. 





| Luft steht auf der Saugseite und auf der Ausblasseite des Appa- 


rates unter demselben, nämlich dem atmosphärischen Drucke. 

Für solche Arbeit ist die Leistungstabelle im Kataloge des 
Fabrikanten maßgebend, welche die Größe, Tourenzahl und Kraft- 
verbrauch bei freiem Luft-Ein- und Austritt angibt. Den atmo- 
sphárischen Druck, d. h. also den in dem gewählten Beispiel auf 
beiden Seiten des Ventilators durch Komprimierung der Luft ge- 
schaffenen Druck nennt man „statisch“; derselbe ist von der Be- 
wegung der Luft durchaus unabhängig. 

Die gesamte in einem solchen Fall vom Ventilator zu ver- 
richtende Arbeit, d. h. also der einzige vom Ventilator geforderte 
Kraftaufwand, besteht folglich darin, die Luft mit einer gewissen 
Geschwindigkeit von einer Seite der Wand (oder Fenster) nach 
der anderen Seite zu bewegen. Die auf diese Weise der Luft 
durch die erzeugte Geschwindigkeit derselben verliehene Energie 
nennt man „dynamisch“. 

Wenn man jetzt die als Beispiel gewählte Ventilationsanlage 
eines Zimmers insofern ändert, daß man 
z. B. die vom Ventilator abgesaugte Luft 
nicht direkt ins Freie bläst, sondern durch 
den Ventilator zunächst durch einen 
Schlauch oder Kanal blasen läßt, ebe sie 
ins Freie strömen kann, so tritt hierdurch 
ein Faktor in der vom Ventilator zu ver- 
richtenden Arbeit auf, der bei seiner Wahl 
eine große Rolle spielt. 

Auf ihrem Wege durch den Kanal 
entsteht zwischen der sich bewegenden 
Luft und den inneren Kanalwiinden eine 
Reibung, zu deren Überwindung der Ven- 
tilator eine gewisse Energie entwickeln 
muß, die nicht mit der vorerwähnten 
(dynamischen) Energie, die der Ventilator 


tale Punkte im klaren zu sein, deren Fig. 616. erzeugt, um die Luft in Bewegung zu 
Nichtbeachtung nur zu häufig zu Schwierig- halten, verwechselt werden darf. Diese 
keiten in der Wahl eines zweckentsprechen- 5 Energie, welche zur Überwindung der 
den Ventilators oder gar zur Anschaffung Reibung im Kanal dient, wird der Luft 
eines falschgewählten Apparates führt, durch den Ventilator in Form von Druck 
dem dann gewöhnlich die Nichterfüllung verlieben. Ist der Ventilator so montiert, 
des verfolgten Zweckes zur Last ge- daß er die vom Zimmer abgesogene Luft 
legt wird. in den Kanal bläst, so entsteht auf der 

Wenn auch, so schreibt uns die Ausblasseite des Ventilators ein Uber- 
Blackman Export Company ltd. druck, d. h. ein Druck, der größer als 
in London*), der Ventilatorfabrikant in Fig. 617. der atmosphitrische ist. Wenn jedoch der 


seinen Katalogen ausführliche Angaben 
über die Leistungen sowie über Größe, 
Tourenzahl und Kraftverbrauch seiner 
Apparate gibt, ist dennoch ein Verständ- 
nis gewisser fundamentaler Tatsachen er- 
forderlich, um diese Angaben zweckent- 
sprechend zu verwerten und auf Grund 
derselben den richtigen Ventilator zu 
wählen. 

Die einfachste und wohl am häufigsten 
vorkommende Arbeit, für welche ein Venti- 
lator Verwendung findet, ist die, Luft aus 
einem offenen Raum in einen andern zu fördern, wie das z. B. 
bei der Ventilation eines Zimmers der Fall ist, indem ein Venti- 
lator, in einer Wand oder Fenster angebracht, Luft aus dem 
Zimmer absaugt und ins Freie bläst. 

Wenn in einem solchen Falle reichlich Lufteinlaßöffaungen 
vorgesehen sind, durch welche Ersatzluft an Stelle der vom 
Ventilator abgesogenen einströmen kann, ist der Druck, unter 
welchem sich die Luft im Zimmer befindet, ziemlich derselbe wie 
der im Freien, also der übliche atmosphärische Druck. Ganz 
gleich ist der Druck natürlich nicht, denn wenn die Funktion des 
Ventilators keinen Unterdruck im Zimmer schaffen würde, könnte 
keine Ersatzluft für die vom Ventilator abgesogene nachströmen. 
Der Druckunterschied ist jedoch — falls reichlich Lufteinlaß- 
öffnungen vorhanden sind — so gering, daß er außer Frage ge- 
lassen werden kann, und nennt der Fachmann dann die vom 
Ventilator zu .verrichtende Arbeit „Freie Luftarbeit* Der Venti- 
lator arbeitet in freier Luft, d. h. die vom Ventilator zu fördernde 


E en 


*) Vgl. die Beschreibungen der Blackman-Ventilatoren, Keith-Ven- 
tilatoren usw. an dieser Stelle. 





Fig. 618. 
Fig. 616 bis 618. Z. A.: Grundlegende Betrachtungen fir 
die Wahl von Ventilatoren. 


Ventilator an dem dem Zimmer entfern- 
testen Kanalende montiert ist und die Luft 
aus dem Zimmer durch den Kanal saugt, 
so entstebt auf der Saugseite des Venti- 
lators ein Unterdruck, d. h. ein Druck, der 
niedriger ist als der atmosphärische. 

In beiden Fällen muß der Ventilator 
einen Druckunterschied aufrecht erhalten, 
und ist dieser Unterschied des Druekes 
auf den beiden Seiten des Ventilators 
der „statische* Druck. In dem vorliegen- 
den Beispiel hat also der Ventilator ins- 
gesamt zweierlei Art von Energie zu erzeugen: 


I. Dynamische Energie; 
II. Statischen Druck. 


Der Ventilator arbeitet eben in diesem Falle wie 
eine hydraulische Pumpe. 

Die von der Pumpe zu entwickelnde Energie ist erstens eine 
solche, welche dem Wasser dauernd die erforderliche Geschwindig- 
keit verleiht, und zweitens die, welche die Reibung im Innern der 
Röhre bewältigt. 

Will man z. B. Wasser am Ende eines 100 m langen Rohres 
unter einem Druck von 2 at erhalten, würde man eine Pumpe 
wählen, die an ihrem Ausfluß bedeutend mehr als 2 at. gibt, 
weil eben die Pumpe auch den durch Reibung im Innern des 
100 m langen Rohres entstehenden Verlust an Druck gutzumachen 
hat. Scharfe Biegungen werden in einem solchen Rohre nach 
Möglichkeit vermieden, weil sie den von der Pumpe aufzu- 
bringenden Druckverlust durch den hemmenden Widerstand, den 
die Biegungen dem strömenden Wasser bieten, entsprechend ver- 
größern. 





Bei der Bewegung von Luft mittels eines Ventilators liegt 
die Sache genau so. 

Wenn man z.B. zum Anblasen von Schmiede- und Kupol- 
öfen, bei welchen Anlagen wohl am meisten in der erwähnten 
Weise gesündigt wird, den Ventilator nur für den Druck wählt, 
den man an den Düsen zu haben wünscht, und den außerdem 
vom Ventilator zu leistenden Arbeitsaufwand vernachlässigt, welcher 
darin besteht, den durch Reibung in den Röhren und durch etwaige 
Rohrbiegungen hervorgerufenen Druckverlust wieder gut zu machen, 
kann man natürlich auch beim besten Ventilator kein befriedigendes 
Resultat erwarten. 

Während in dem erstbesprochenen Beispiel der Zimmerventi- 
lation (ohne Kanal), also bei freiem Luft-Ein- und Austritt, 
die Gesamtarbeit für den Ventilator dynamisch und in dem zweiten 
Beispiel der Zimmerventilation (mit Kanal) dynamisch plus 
statisch war, würde sich eine dritte Art Arbeit für den Ventilator, 
in welchem die Arbeit ausschließlich in der Schafung statischen 
Druckes besteht, dadurch schaffen lassen, daß man den Ventilator 
in einen luftdichten Kasten blasen oder aus einem solchen Kasten 
saugen läßt. 

Der Ventilator hat dann nur den statischen Druck, d. h. den 
Druckunterschied der Luft auf der Saug- und Blasseite des Venti- 





Fig. 619. Z. A.: Grundlegende Betrachtungen für die Wahl von Ventilatoren. 


lators aufrecht zu erhalten, ohne — weil er eben keine Luft be- 
wegt — dynamische Energie zu entwickeln. Derartige Arbeits- 


bedingungen kommen in der Praxis jedoch niemals oder wohl nur 


sehr selten vor und sind daber nicht von Interesse. 

Aus Vorgesagtem geht hervor, daß man sich vor der Wahl 
eines Ventilators darüber klar werden muß, welches Gesamtquantum 
von Energie der Apparat für die zu verrichtende Arbeit der Luft 
verleihen muß, also wieviel dynamische Energie in Luftgeschwindig- 
keit und wieviel in statischem Druck. 

In der Praxis ist es am einfachsten, diese beiden Arten von 
Energie in einer Form als Totalenergie zu bezeichnen, indem man 
den statischen Druck um das Äquivalent (in statischem Druck) 
der dynamischen Energie vermehrt. Dieser Total- (statische) Druck 
wird dann mittels der Höhe der Wassersäule gemessen, welche er 
aufrecht halten kann. 


Dynamische Energie wird ausreichend genau auf folgende 
Weise in statischen Druck, resp. in die solchem statischen Druck 
entsprechende Wassersäule (ha) umgesetzt, wenn man ansetzt: 

v?.8 
ha = -—; 
d 2 g ’ 
— Höhe der Wassersäule in Millimeter (kg/qm), 
= — Luftgeschwindigkeit in Meter per Sekunde, 
S — Gewicht eines Kubikmeters Luft, 
g = 9,81; 


worin: es 
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nennt man nun die statische Wassersäule h,, so ist die Total- 
Wassersäule (H): 

v?. S 

H =h, + RAR 


In Fällen, in denen der Lufteintritt zum Ventilator unbehindert 
ist, so daß also die Gesamtarbeit auf der Ausblasseite des Apparates 
liegt, läßt sich diese Total-Wassersäule, wie in qe 615 ver- 
anschaulicht, messen. 


A + B ist dann die Total -Wassersiúule. 


Diese Messung läßt sich natürlich erst vornebmen, nachdem 
die Kanal- und Ventilator - Installation fertig ist, doch läßt sich 
durch die dargestellte Meßart die Arbeit des Ventilators leicht 
kontrollieren. Das im Kanal befindliche Ende des Wassersäulen- 
Rohres muß natürlich, wie abgebildet, dem Lufistrom entgegen- 
stehen. 

Beim Berechnen der Gesamt-Wassersäule nach Plänen einer 
beabsichtigten Anlage handelt es sich selbstredend um die dyna- 
mische Energie, welche der Luft da, wo diese aus dem Kanal- 
system ins Freie tritt, verloren geht. Die statische Wassersäule 
ist der Druck, der erforderlich ist, allen Druck zu ersetzen, 
der durch Reibung, Biegungen sowie plötzliche Kanalerweite- 
rungen oder Verengerungen 
verloren geht. 

Die dynamische und sta- 
tische Wassersäule können an 
der Ventilator-Ausblasdfnung 
in einem ganz andern Verhält- 
nis zueinander stehen, als bei 
dem so berechneten, weil sich, 
je nach der Gestalt der Kana- 
lisation, an den verschiedenen 
Punkten des Kanalsystems ein 
Teil der dynamischen Energie 
in statischen Druck und um- 
gekehrt verwandelt. Die Ge- 
samt-Wassersiule an der 

Ventilator - Ausblasöffnung 
muß dagegen mit der wie oben 
berechneten identisch sein. 

Die Leistungstabellen in 
den Katalogen der Ventilator- 
fabrikanten sollten daher die 
Leistungszahlen der Ventila- 
toren bei verschiedenen Ge- 
samt - Wassersäulenmessungen 
geben, so daß der die Anlage 
entwerfende Ingenieur diese 
Gesamt-Wassersiiule in jedem 
beliebigen, ihm konvenieren- 
den Verhältnis in dynamische 
und statische Wassersäule zerlegen kann. 

Das vom Ventilator bewegte Luftvolumen läßt sich kon- 
trollieren, indem man die durch die dynamische Wassersäule er- 
mittelte Luftgeschwindigkeit mit dem Querschnitt des Kanals an 
der Stelle, wo die Wassersäulenmessung stattfindet, multipliziert. 

Wie bereits erklärt, erhält man durch die in Fig. 615 ver- 
anschaulichte Messungsart die Gesamt - Wassersäule. 

Um die dynamische Wassersäule allein zu messen, muß man 
die Meßart so modifizieren, daß die statische Wassersäule in der 
Messung eliminiert wird. Dies läßt sich dadurch erzielen, daß 
man das aus dem Kanalende ragende Ende des Wassersäulen- 
rohres mit dem Ende eines Meßrohres verbindet, dessen anderes 
Ende in rechtem Winkel zum Luftstrom in den Kanal reicht 
(Fig. 616). Dieses zweite Rohr registriert dann ausschließlich die 
statische Wassersäule, indem es durch die dynamische Energie in 
der Luft nicht affiziert wird. 

Da auf diese Weise der statische Druck den gleichen Effekt 
auf beiden Seiten der Wassersäule hat, bleibt derselbe auf die 
Höhe der Wassersiiule ohne Einfluß, und da, wie erklärt, die 
dynamische Energie nur das Wassersäulenrohr beeinflußt, dessen 
Ende dem Luftstrom ım Kanal entgegensteht, läßt sich durch die 
Kombination (Fig. 616) zweier Wassersäulenrohre die der dyna- 
mischen Energie allein entsprechende Wassersäule messen, so daß 
man dann mittels der oben angegebenen Formel die Luft- 
geschwindigkeit leicht berechnen kann. 
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Das über die oben geschilderten Meßarten Gesagte bezieht 
sich, wie bereits erwähnt, ausschließlich auf Fälle, in denen die 
Gesamtarbeit des Ventilators auf seiner Luftaustrittseite liegt. 

Messungen auf der Lufteintrittseite finden auf 
andere Art statt. 

Auf dieser, der Saugseite des Ventilators, ist die Gesamt- 
Wassersäule statischer Unterdruck, und hat die Messung 
daher laut Skizze Fig. 617 zu erfolgen. 

Die dynamische Wassersäule wird dann in ähnlicher Weise 
wie auf der Austrittseite durch Kombination zweier Wassersäulen- 
rohre, wie in Fig. 618 veranschaulicht, gemessen. 

Wenn die Ausblasöffnung des ins Freie blasenden Ventilators 
kleiner ist, als der Querschnitt des Kanals, der zum Lufteintritt 
des Ventilators führt (und in dem die dynamische Wassersäule, 
wie oben erklärt, gemessen wird), muß die Differenz zwischen 
dieser dynamischen Wassersäule und der dynamischen Wassersäule 
an der Ventilator-Austrittöffnung zu der Total-Wassersäule addiert 
werden, die man wie oben auf der Lufteintrittseite gemessen hat, 
um die Total-Wassersäule zu finden, welche der Ventilator aufrecht 
erhalten muß. 

In derartigen Fällen wird jedoch gewöhnlich ein kegelförmiges 
Ausblasrohr an der Ventilator-Ausblasöffnung angebracht, durch 
das allmählich die Luftge- 
schwindigkeit und so die 
dynamische Wassersäule an 
der Ventilator - Ausblasöff- 
nung reduziert wird. 

In allen Abbildungen 
(Fig. 615 bis 618) sind der 
Klarheit halber nur gewöhn- 
liche U-Rohre zur Bestim- 
mung der Wassersiule an- 
gedeutet, doch werden heute 


in der Praxis viel ge- 
nauere Instrumente 
verwendet. Die erste der 


beiden Abbildungen (Fig. 619 
u. 620) zeigt den Ventilator 
am Prüffelde, die zweite 
(Fig. 620), die Meßapparate 
zur Bestimmung der Luft- 
pressungen. 

Aus Fig. 619 ist er- 
sichtlich, daß die zum Be- 
trieb des Ventilators nötige 
Kraft leicht zu bestimmen ist, 
da die Drehmomente zwischen 
dem Anker des Motores und 
dem Magnetfelde durch Ge- 
wichte ausgeglichen werden. 
Die Gewichte werden am Ende 
eines Hebels angebracht, der am Magnetgehäuse befestigt ist. Das 
Magnetgehäuse liegt in Kugellagern und kann deshalb frei wiegen. 
Der Ventilator bläst durch ein Rohr; am gegenüberliegenden Ende 
ist eine zweiteilige Schiebetür zur Regulierung der Auslaßöffnung 
angebracht. In der halben Entfernung vom Ventilator wird mittels 
eines Staudoppelrohres die dynamische, statische und Gesamt- 
Wassersiiule gemessen. 

In derselben Abbildung ist des weiteren auch das Gummirohr 
zu sehen, das das Staudoppelrohr mit dem in Fig. 620 gezeigten 
Registrierapparat verbindet. 

Auf der rechten Seite der Fig. 620 sieht man ein Mikro- 
manometer, das sich für Pressungen bis 200 mm Wassersiiule 
eignet. Dieser spezielle Versuch ist für höhere Pressungen vor- 
gesehen und wird daher der größere Apparat benützt, der an der 
Wand hängt. Dieser hat zwei Meßrohre, die bei Messungen von 
hohen Wassersiiulen vertikal eingestellt werden, bei niedrigen unter 
einem kleinen Winkel, um die Resultate genauer ablesen zu können. 
Die abgelesenen Werte werden mit dem Sinus des eingestellten 
Winkels multipliziert und man erhält so die tatsächlichen Werte. 
Bei beiden Apparaten wird Alkohol verwendet, um den Kapillari- 
tätseinfluß möglichst zu reduzieren. 

Beim Konsultieren von Ventilator-Leistungstabellen 
muß berücksichtigt werden, daß diese gewöhnlich auf Messungen 
von Luft bei 15°C unter dem üblichen atmosphärischen 
Druck von 760 mm Q.-S. basiert sind, so daß irgendwelchen 
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Temperatur- oder Druckverhältnissen, die hiervon ab- 
weichen, in der für den Ventilator zu wählenden Touren- 
zahl Rechnung getragen werden muß. 

Derartige Fälle kommen z. B. bei Anlagen zur Verbesserung 
des Zuges von Kesseln vor, in denen die vom Ventilator zu 
fördernde Luft einen hohen Temperaturgrad hat, oder in Fällen, 
in denen ein Ventilator in einer hoch über dem Meeresspiegel 
gelegenen Lokalität zur Montage gelangt, wo der ‘atmosphirische 
Druck niedriger als 760 mm Q.-S. ist. 

Während in solchen Fällen der Kraftverbrauch des Ventilators 
für ein gegebenes Luftvolumen unter einem gegebenen Druck 
derselbe bleibt, erhöht sich die Tourenzahl des Apparates zur 
Erzielung dieses Resultates entsprechend der geringeren Dichtig- 
keit der von dem Ventilator zu fördernden Luft. 

Um das Vorstehende nochmals kurz zusammenzufassen, sei 
bemerkt, daß aus diesen Ausführungen hervorgeht, daß in Fällen, 
in denen es nicht angängig ist, einen Ventilationsingenieur auf 
Grund festgelegter Pläne zu konsultieren, über folgende drei 
Punkte Gewißheit herrschen muß, ehe die Leitungstabellen in den 


| Katalogen der Ventilatorenfabrikanten mit Erfolg benützt werden 
| können. 





Fig. 620. Z. A. Grundlegende Betrachtungen für die Wahl von Ventilaloren. 


Man muß kennen: 


1. Die Geschwindigkeit der Luft an der Stelle, wo 
dieselbe ins Freie tritt, weil hieraus die dynamische Wasser- 
säule resultiert. 


2. Den statischen Druck in der Wassersiiule, der er- 
forderlich ist, um alle der Luft auf ihrem Wege sich 
bietenden Widerstände zu überwinden, wie Reibung an den 
Innenwänden von Kanälen, Änderungen der Luftstrom- 
richtung, Änderungen der Luftgeschwindigkeit, welche durch 
Erweiterungen oder Verengungen der Luftwege hervor- 
gerufen werden, sei es in der Form der Kanäle, sei es in 
den Luft-Eintritt- oder Austrittöffnungen, in Filtern oder 
sonstigen Hemmnissen im Luftwege usw. Diese statische 
Wassersäule muß zu der dynamischen (laut 1) hinzugezählt 
werden, um die vom Ventilator zu leistende Gesamt- 
Wassersäule zu erlangen. 


3. Der Temperaturgrad der vom Ventilator zu be- 
wegenden Luft und der atmosphärische Druck in 
der in Frage stehenden Lokalitát. Wenn die Temperatur 
von rund 15° C und der Druck von 760 mm Q.-S. ab- 
weicht, muß diesen Umständen in der Tourenzahl des 
Ventilators Rechnung getragen werden. 





Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Zusammenstellung und Ableitung der wichtigsten 
Formeln der mechanischen Wármetheorie der Gase 
in elementarer Abhandlung. 


Von C. Eichelberger in Mannheim. 
(Mit Abbildungen, Fig. 621 u. 622.) 


I. Ableitung des ersten Hauptsatzes. 


Wir nehmen an, die Wärme sei eine Art Molekularbewegung. 
Denken wir uns, wir haben einen Körper, auf den gleichmäßig 
der Druck P wirkt, mit dem aber sonst keine Veränderungen 
vorgenommen werden, und führen demselben eine unendlich kleine 
Wärmemenge AQ zu, so wird diese bewirken; daß: 

1. Die Bewegung der Molekel gestärkt wird. Diese Zu- 
nahme der Schwingungsenergie bezeichnen wir mit AW. 

2. Sich der Abstand der kleinsten Teile vergrößert und die 
gegenseitigen Anziehungskrúfle der Molekel überwunden werden. 
Man nennt diese zugeführte Wärmemenge, da sich eine Änderung 
des Thermometers nicht bemerkbar macht, latent und bezeichnen 
sie mit 41, da sie für das Innere des Körpers aufgewendet wird. 

3. Sich das Gesamtvolumen des Körpers dem die Wärme zu- 
geführt wird, vergrößert. Dabei muß ein äußerer Druck P 
überwunden werden, 
wobei eine äußere Ar- 
beit zu leisten ist, die 
mit JL bezeichnet 
werden soll. (Der 
Buchstabe ,4* soll 
hier nur andeuten, daß 
wir es mit einer sehr 
kleinen Größe zu tun 
haben.) 

Es ist also die 
aufgewandte Wiirme 
menge: 


AN = 
AW + 41+ AL mkg. 


Driicken wir dies in W&rmeeinheiten aus, so ist zu beachten, 
daß eine Wirmeeinheit gleich 428 mkg ist; das mechanische 





Fig. 621. Z. A.: Zusammenstellung und Ableitung 
der wichtigsten Formeln der mechanischen Wärme- 
theorie der Gase in elementarer Abhandlung. 


Wärmeäquivalent ist der reziproke Wert, also: A = 498 


Wir erhalten somit: 
AQ=A-(AW+AI+AL)WE .... L 


d. h. die aufgewendete Wärmemenge setzt sich zusammen aus der 
Summe der Schwingungsenergie, der latenten Wärmemenge und 
der SuBeren Arbeit. 

AW und AI sind innere Arbeiten und fassen wir sie des- 
halb zusammen zu AU. Es ist daher: 


4U=A4W+ 41. e ie a y 2 Fe 
und wir erhalten: 
AQ=A(4U+4L)...... IL 


Dieser Begriff in Worten ausgedriickt, will sagen: Die auf- 
gewandte Wärmemenge setzt sich aus der inneren und äußeren 
Arbeit zusammen. 

Es ist jetzt ein anderer Ausdruck für die äußere Arbeit 4L 
abzuleiten. Angenommen, es werde einem kg eines beliebigen 
Körpers die unendlich kleine Wärmemenge AQ zugeführt, wobei 
sein Volumen sich um 4v vergrößert (Fig. 621). Dann legt 
jedes Flächenelement f den Weg s zurück. Bleibt jetzt der Druck 
immer umgeändert, so gilt: Arbeit gleich Kraft mal Weg. Also 
in unserem Falle: 


4L=P-f,-s, +P-f,-,+P. fs +....... +P-fa ‘Sn; 
AL =P. (fi +8, + fz’ 89h... ... + fa * Sn). 
Nun stellt aber die Summe aller f-s nichts anderes dar als 
das Volumen Jv. Es gebt deshalb obiger Ausdruck úber in: 
IL =P AV 2 3 © « & e, « IL 





Die unendlich kleine Arbeit wird angegeben durch das Produkt 
aus dem Druck und der Volumenvergrößerung. 

Fiihrt man diesen Wert in Gleichung II ein, so kann man 
dieselbe auch schreiben: 


AQ=A-(AU+P-AV) ..... IV, 


Diese Gleichung stellt den ersten Hauptsatz der mechanischen 
Wärmetheorie dar. 
Führen wir unsere Betrachtung weiter unter der Annabme, 
daß das Volumen konstant sei, Jv = O, so geht die Gleichung IV 
über in: 
4Q,=—A-(JU+P-0) 
4Q,=A-40. 


Der Index v bei Q soll andeuten, daß das Volumen v kon- 
stant gehalten zu denken ist. 
Mit Benutzung von I, ergibt sich: 


4Q=A-4JU=A‘(4W44]T.... V 


Die zugeführte Wärmemenge ist der inneren Arbeit propor- 
tional bei konstant gehaltenem Volumen. 

Nehmen wir jetzt an, daß wir es mit einem permanenten 
Gas zu tun haben, so üben die Molekel keine Anziehungskrafte 
mehr aufeinander aus. Es wird also die innere Arbeit JI — O. 
Da weiter die Zunahme der Schwingungsenergie der Temperatur- 
veränderung vom absoluten Nullpunkt an gerechnet, proportional 
gesetzt werden kann und c die spezifische Wärme bedeutet, so ist: 

A-AW=c-AT. 

Dasselbe ergibt sich auch aus folgendem: die spezifische 
Wärme ist die im Zeitmoment AT aufgewendete unendlich kleine 
Wärmemenge 4Q, also angegeben durch den Quotienten: 


EN 

SÉ 

worin die aufgewandte Wirmemenge SQ identisch mit A- 4 W 

ist. Es geht somit die Gleichung V in folgende über: 
4Q,=c¢:4T=A-40.... . Vi 


Setzen wir diesen Wert von A. ZU in die Gleichung IV ein, 
so ergibt sich: 


CG 


AQ =A-d4U+A-P-4v 
AQ—=c,-4AT+A-P-Av. VII. 
Diese Gleichung drückt aus: Die aufgewandte Wärme- 
menge ist gleich der Summe aus dem Produkt der 
spezifischen Warme bei konstantem Volumen mal 
der Temperatur vom absoluten Nullpunkt an ge- 
rechnet und dem Produkt aus Druck mal Volumen- 
vergrößerung. 


ll. Das Gay-Lussac-, Mariottesche Gesetz. 


Nach dem Mariotteschen Gesetz sind bei konstanter Tem- 
peratur die Drücke den zugehörigen Volumina umgekehrt pro- 
portional; also: 

Pi . Vy = Pe s Vo VIII. 

Halten wir den Druck konstant, so ist das Endvolumen be- 
stimmt durch: 

v = Vo tVp°a-t= vo (1 +a: t). 

Steigern wir die Temperatur auf t°, so ist ebenfalls: 

v=vw(l+a-t,). 

Dividieren wir diese beiden letzten Gleichungen durcheinander, 
so erhalten wir das Gay-Lussacsche Gesetz: 





v l+a-t . 
„134% sie 
Fiihren wir nun fiir a den Wert ein, der angenábrt 573 be- 
trägt, so läßt sich obige Gleichung auf folgende umformen : 
1 
e tm 
vo 1 
"aah 
273 +t 
LS a e e ae 


Vv, 278+t, 


361 ` 








Die Volumina sind also den Temperaturen vom 
absoluten Nullpunkt an gerechnet direkt propor- 
tional 

Um das vereinigte Gay - Lussac- Mariottesche Gesetz 
festzulegen, möge sich eine bestimmte Gasmenge vom Anfangs- 
zustand p,, Y, und t, zuerst unter konstantem Drucke ausdehnen. 
Es gilt daher: 

v 273 +t 
273 +t, | 


Eine weitere Zustandsánderung trete bei konstanter Tempe- 
ratur ein. Es ist dann nach dem Mariotteschen Gesetze: 
p: y= p.v. 
Durch Elimination von v’ erhalten wir: 


V1 


SE ’ _ 273 +t ; 
P’ CEA 
pv 273+t 
See EER VIIN det "Vi 
Pi 278+t, 
oder nach umformen: 
Pey Po 
273 +t 273 +t -+ t` 
Bezeichnet man jetzt 278 +t mit T und 273 +t, mit T,, 
so wird: P == a = const. 
1 
Den Ausdruck a = R = const. bezeichnet man als Gas- 


konstante; diese ist fiir alle Gase verschieden; sie ist dem 
Produkt aus Druck und Volumen direkt proportional und der 
Temperatur vom absoluten Nullpunkt an gerechnet umgekehrt 
proportional. Es ist also: 
p-v=R-T XI. 
In nachfolgender Tabelle sind: das Gewicht a von 1 cbm 
Gas in kg, das spezifische Gewicht y bezogen auf Wasser in kg/cbm 
und die Gaskonstante R fiir einige Gase angegeben nach Samm- 
lung „Göschen* und „Hütte“. 














Name des Gases 7 
kg/m? kg/cbm 
Luft, rein .| 12982 | 2927 | 1,188 
Wasserstoff . .| 0,0896 | 422,59 0,0827 
Sauerstoff 1,4298 26,47 1,312 
Stickstoff . 1,2562 30,13 1,151 
Stickoxyd. 1,3428 28,19 1,232 
Kohlenoxyd . 1,2509 30,26 1,148 


lll. Ableitung der Gleichung der Adiabate. 


In der Gleichung p-v=R-T hängen die Größen p und v 
von T ab gemäß der angegebenen Beziehung. Wir können 
deshalb die Größe R, da sie eine Konstante bedeutet in der folgen- 
den Ableitung, vernachlässigen und nur die Gleichung p-v= T 
weiter betrachten. 

Last man alle Größen um ein unendlich Kleines wachsen, 
also p um 4p, v um. Jv und T um AT, so wird: 


(p+ 4p)-(v+4v)=T+ 4T 

p-vt+tv:-4p+p-4dv+4v-dp=—p-vt+ JT. 
Durch en mit AT entsteht: 

e A se ee 
arte art at 

Hierin stellt a letzte Glied rechts vor dem Gleichheits- 
zeichen einen Bruch dar, der nach Gründen der höheren Analysis 
beim Übergang zur Grenze, also wenn 4T=0 wird, ebenfalls 
gleich Null wird. 

Man kann deshalb schreiben, wenn der Wert R wieder ein- 
geführt wird: 


==]; 


v-4p +p:4v=R-4T. 
Hierin fallt p mit P zusammen. 


Jetzt kommen wir zu dem Falle, wo während einer Zustands- 
änderung dem Körper weder Wärme zu noch abgeführt wird, also 
zur adiabatischen Zustandsänderung. 


o E 


Für diesen Fall muß 4Q = 0 sein. 
Es werden jetzt die Gleichungen 4 Q = cy: AT + 
und P . Av + v. AP =R . AT weiter behandelt. 


Durch Elimination von 4T ergibt sich: 
7: P-Av+v-4P)+A-P-4v=4Q=0. 


A-P: dw 


Jetzt müssen wir den Wert von c, ausdrücken in den Größen 
A, R und k. 


Nach dem Gay-Lussac-Mariotteschen Gesetze ist: 
py vı =R-T, und p: v =R-T,. 
Durch Division ergibt sich: v, : vg = T, : To. 
Die hierbei verrichtete äußere Arbeit L bestimmt sich nach 
Gleichung III zu: dL = P, - Av. 


Schreiben wir diesen Ausdruck etwas ausführlicher, so 
lautet er: 
L =P, - (v, — va) . XII. 
Die „ugeführte Wärmemenge Q wird angegeben durch: 
AQ=A-AU+A-P,- de 
oder ausführlicher durch: 
Q=A-(U, —U,)+A-P,- (Vi —v) XIII. 


Spezifische kirmen f. rershied. Uberhitzang. A bissserdanpl. l 
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Fig. 622. Z. A.: Zusammenstellung und Ableitung der wichtigsten Formeln der 
mechanischen Wärmetheorie der Gase in elementarer Abhandlung. 
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Setzt man fiir U, und U, die entsprechenden Werte 
U,-A=c,-T, und U,-A=c,-T, 
ein, so ergibt sich: 


Q =Cr-(T, -T)+A-P - (Vi — ve) XIV. 
Subtrahiert man die beiden Gleichungen: 
P,-v, =R-T, und P,-v, =R-T, 
voneinander, so erbált man: 
Pi - (vy; — vz) = R-(T, —T,) XV. 


Setzen wir den Wert von V, —v, aus Gleichung XV in 
Gleichung XIV ein, so ergibt sich, wenn = konstant zu denken ist: 


Qp = cy: (T, —T,)+A- PL, —- 


Vet. XVI. 

In diesem Ausdruck bezeichnen wir nun cy + A-R mit cp als 
die spezifische Wárme bei konstantem Druck, 

C=C HA-R 

Bezeichnen wir nun das Verhältnis c,/c, mit k, 
Gleichung XVII sich umformen in: 
A-R 
k—1' 


(T: — Ty) 


XVII. 
so l48t 


Cy = 


— 362 — 


Fiihrt man diesen Wert in die Gleichung: 
z (P-4v+v:AP)FA-P-4dv=0 


ein, so ergibt sich: 


A-R 
Rec Ee 
ein Ausdruck, der durch Umformen übergeht in: 
yong (k-PAv+v-4P)=0. XVIII. 


Um diese Gleichung zu erfiillen, miissen wir der Klammer- 
ausdruck gleich Null setzen. Es ist dann: 

k-P-Av+v-21P=!. 

Diese Gleichung stellt die Differentialgleichung der Adiabate 
dar. Um die Kurvengleichung selbst zu erhalten, ist 
obige Differentialgleichung aufzulösen, was nur mit Hilfe der 
höheren Analysis möglich ist. Wir erhalten: 

k.1inv+1n.P=«c?) oder Pey =c XIX. 

Diese Gleichung stellt die adiabatische Zustands- 
gleichung dar. Es ist also das Produkt aus dem Druck 
und dem Volumen in der k-ten Potenz zweier Zu- 
standsänderungen einander gleich. 

(Fortsetzung folgt.) 


Berichte über Versuche usw. 


Von der Turiner Ausstellung. 
Vil. Die Sammelausstellung der Siemens-Schuckertwerke und 
Siemens & Halske A.-G. 


(Mit Abbildungen, Fig. 623 u. 624.) 
(Schluß.) 





Der ausgestellte Drehstromgenerator Fig. 623 besitzt eine 
Leistung von 56 KVA bei cosp = 1 bis 0,8, eine Spannung von 
525 Volt bei 50 Perioden mit 1000 Umdrehungen pro Minute. 
Der Generator gehört zu den normalen Innenpol-Typen und ist 
für direkte Kupplung eingerichtet. Stator und Rotor sind aus 
dünnen, durch Papier voneinander isolierten, als geschlossene Ringe 
gestanzten Blechen zusammengesetzt. Durch eine Reihe von Venti- 
lationskanälen wird für eine gute Abkühlung der Maschine Sorge 
getragen. Die Pole und Polschuhe sind ebenfalls lamelliert und 
werden mittels Schwalbenschwanz in die aus Einzelblechen zu- 
sammengesetzte Nabe eingefalzt. 

Als wesentlicher Unterschied gegenüber älteren Konstruktionen 
und als ganz besonderes Merkmal dieser Maschinentype muß die 
eingebaute Erregermaschine hervorgehoben werden, die 
bei gefälligem Aussehen des Generators den Vorteil geringeren 
Platzbedarfs, sowie einer vereinfachten und billigeren Montage ge- 
währt. Das Gehäuse des Erregers ist mit dem Erreger-Lagerschild 
in einem Stück gegossen, Anker und Kollektor werden auf ge- 
meinsamer Nabe so montiert, daß ein Ausbau leicht vorgenommen 
werden kann. Die Rotorwicklung ist ebenso wie beim Drehstrom- 
generator als Formspülentwicklung ausgeführt und wird durch Draht- 
bandagen und Wicklungsträger zusammengehalten. Der Erreger- 
strom wird von Kohlenbürsten abgenommen und über den Magnet- 
regulator an der Schaltwand zu den in den Lagerkorb des An- 
triebsseitenlagers eingebauten Bronze-Schleifenringen des Generators 
geleitet. Ein Nebenschlußregulator erübrigt sich, da die Erreger- 
maschine als Kompoundgenerator ausgeführt ist. 

Sehr umfangreich ist die Sammlung der ausgestellten Trans- 
formatoren. 

Die Siemens-Schuckertwerke bauen Trocken transformatoren 
und Öltransformatoren, erstere für Spannungen bis 10000 Volt 





*) Für diejenigen, die in der höheren Mathematik bewandert sind, 
gebe ich die Auflösung: 
EPA eee AR 
v P 


dy E 
Je epee 


ke Inv +10: P=C. 
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bei Leistungen bis 250 KVA, letztere bis zu den höchsten erreich- 
baren Leistungen und Spannungen. 

Die Oltransformatoren werden entweder mit Selbstkiihlung 
oder mit Kühlung durch eingebaute Wasserschlange oder mit Öl- 
kühlung außerhalb des Kessels ausgerüstet. 

Die Transformatoren kennzeichnen sich durch geringe Eisen- 
und Kupferverluste sowie durch minimalen Spannungsabfall auch 
bei induktiver Belastung und sind so konstruiert, daß sie bei den 
normalen Typen mit Ölfüllung zum Versand kommen können, 
wodurch das Austrocknen und Ölfüllen an Ort und Stelle fortfallt 
und die Montage erleichtert wird. 

Große Transformatoren für 50000 Volt mit einer Gesamt- 
leistung von mehr als 20000 KVA wurden von den Siemens- 
Schuckertwerken beispielsweise für die Societä Anonima 
Elettricità Alta Italia, Turin, geliefert. Die größten Trans- 
formatoren wurden bisher für Einzelleistungen von 12500 KVA 
und für Höchstspannungen von 110000 Volt gebaut, während 
Transformatoren für Prüfzwecke bereits für Spannungen von 
500 000 Volt geliefert wurden, und solche für Spannungen bis 
za 1000000 Volt in Vorbereitung sind. 

Die für die Deutsche Abteilung der Ausstellung aufgestellten 
Transformatoren sind als Kern - Transformatoren gebaut 
und für Selbstkühlung eingerichtet. Diese Drehstrom- 
Apparate mit der Typenbezeichnung KO werden bis zu 
Spannungen von 20000 Volt bei Leistungen bis zu 300 KVA 
gebaut. Die Wicklung, für kleinere Leistungen als Röhren-, für 
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Fig. 628. Z. A.: Die Sammelausstellung der Siemens-Schuckertwerke 
und Siemens 4 Halske A.-G. 


größere Leistungen als Scheibenwicklung ausgeführt, wird durch 
Preßspahn gegen Eisen gut isoliert und so angeordnet, daß eine 
gute Abkühlung des Kupfers erzielt wird. Um möglichst geringe 
Wirbelstrom- und Hysteresis-Verluste zu erhalten, werden die 
Eisenkörper der Transformatoren aus legiertem Blech hergestellt. 
Das Gehäuse besteht bei Apparaten für kleine Leistungen aus 
einem Gußkessel ohne Rippen, für mittlere Leistungen aus einem 
glatten schmiedeeisernen Kessel mit angeschweißtem Boden, und 
bei den größten Ausführungen aus einem schmiedeeisernen Kessel, 
dessen Wände je nach der Leistung zwecks besserer Abkühlung an 
zwei oder vier Seiten mit Wellblech ausgerüstet werden. 

Die Zu- und Abführung der Ober- und Niederspannungs- 
leitungen erfolgt durch Porzellanklemmen, die für die beiden 
Spannungen auf gegenüberliegenden Seiten angeordnet sind. Bei 
zugänglichem Nullpunkt wird der Transformator über eine Span- 
nungssicherung gegen Hochspannung geerdet, während im anderen 
Falle die Spannungssicherung an einer Hauptklemme angeschlossen 
wird. Sehr gut hat sich ein mit Sicherheitsventil ausgerüsteter 
Öltopf auf dem luftdicht abschließenden Deckel des Gehäuses be- 
währt, der, betriebsmäßig bis zur Hälfte mit Öl gefüllt, durch 
eine gebogene Kommunikationsröhre nıit dem Transformatorkessel 
in Verbindung steht. Der Topf hat den Zweck, die Ansammlung 
von Kondenswasser an der unteren Seite des Deckels, die zu 
Kurzschlüssen Veranlassung geben könnte, zu verhindern und die 
Zersetzung des Öls und die Schlammbildung zu verhüten. Die 
Transformatoren besitzen in normaler Ausführung Sternschaltung 
beider Wicklungen und können zur Spannungsregulierung um 
+ 5°/, auf der Oberspannungsseite mit zwei Klemmen ausgerüstet 
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werden, die entweder außen erreichbar oder innen unter Öl an- 
gebracht sind. Für ein gutes Parallelarbeiten mit Transformatoren 
anderen Fabrikates ist gleiches Übersetzungsverhältnis bei Leer- 
lauf und Übereinstimmung der Kurzschlußspannung bis auf 10 
bis 15%/, Bedingung. Durch Anwendung von Drosselspulen oder 
durch Verringerung der Leistung kann dieser Forderung im all- 
gemeinen entsprochen werden. 

Auch der Besprechung der ausgestellten Umformer seien 
einige allgemein erläuternde Worte vorausgeschickt. 

Zur Umformung einer Stromart in die andere ver- 
wendet man: 

1. Motorgeneratoren, die aus einer Wechselstrom- und 
einer Gleichstrommaschine bestehen ; 

2. Einankerumformer, bei denen die Umformung in einem 
einzigen Anker mit einer Wicklung vor sich geht; 

3. Kaskadenumformer, die aus einem Asynchron - Motor 
und einem gewöhnlichen Umformer bestehen. Die Rotoren 
beider Maschinen sind mechanisch und elektrisch miteinander 
verbunden. 

Die Vorteile der Einanker- und Kaskadenumformer gegenüber 
den Motorgeneratoren liegen in geringem Platzbedarf und Preis 
bei höherem Wirkungsgrad. 

Das Anlassen der Motorgeneratoren, und zwar der Synchron- 
umformer erfolgt, wenn Gleichstrom nicht zur Verfügung steht, 
zweckmäßig durch einen An- 
wurfmotor von der Wech- 
selstromseite aus, wäh- 
rend. Asynchronumformer 
ohne einen solchen ange- 
lassen werden können. 

Einankerumformer wer- 
den in der Regel wie Syn- 
chron-Motorgeneratoren an- 
gelassen, jedoch kónnen sie 
auch ohne Anwurfmotor 
von der Wechselstromseite 
aus durch Spannungsunter- 
teilung in Betrieb gesetzt 
werden. Kaskadenumfor- 
mer kónnen sowohl von der 
Wechselstromseite als auch 
von der Gleichstromseite 
angelassen werden. 

Der Drehstrommotor 
des ausgestellten Dreh- 
strom-Gleichstrom- 
Motor-Generators ist 
ein normaler Asynchron- 
motor und ist mittels Leder- 
scheibenkupplung mit dem 
Gleichstromgenerator di- 
rekt gekuppelt. Schenkel und Polschuhe der Gleichstrommaschine 
sind aus Eisenblechen zusammengesetzt und mit Polschrauben am 
Magnetgestell befestigt. Der Gleichstromgenerator ist mit Wende- 
polen ausgerüstet und besitzt einen Nutenanker mit Schablonen- 
wicklung, die bei zuverlässiger Isolierung ein leichtes Auswechseln 
einzelner Spulen gestattet. Zur Kühlung des Ankereisens ist der 
Anker von einer Anzahl axialer und radialer Luftkanäle durch- 
zogen. Die Kommutatorsegmente sind sorgfältig gegeneinander 
und von der Kommutatorbüchse isoliert. Zur Stromabnahme 
dienen Kohlenbürsten, die von einem zweiteiligen und schellen- 
artig auf einem zylindrischen Anguß des Kommutatorlagers be- 
festigten Bürstenträger gehalten werden. 

Das gußeiserne Magnetgestell des ausgestellten Drehstrom- 
Gleichstrom-Einankerumformers besitzt vier Hauptpole 
aus dünnen gestanzten Blechen, deren Polschuhe Löcher zur Auf- 
nabme einer Dämpfungswicklung enthalten, und vier aus massiven 
Eisenkernen hergestellte Wendepole, die eine bei allen Belastungen 
funkenfreie Stromwendung unter den Bürsten ermöglichen. Die 
Bürsten bestehen aus Kohle. Der Anker, dessen Bleche direkt 
auf der Welle montiert sind, besitzt Schablonenwicklung, wodurch 
eine zuverlässige Isolierung und leichte Auswechselbarkeit einzelner 
Windungen erzielt wird. 

Der Anwurfmotor des Umformers ist ein asynchroner 
Drehstrommotor in normaler offener Bauart mit Schleifringanker 
in der Ausführung mit Lagerschilden und mit Wellenstumpf zur 
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Fig. 624. Z.A.: Die Sammelausstellung der Siemens-Schuckertwerke und Siemens & Halske A.-G. 


Aufnahme eines Rohhautritzels, mit welchem der Motor den Ein- 
ankerumformer auf synchrone Tourenzahl bringt. Nach Synchro- 
nisierung wird der Motor durch Ausrücken der Zahnradkupplung 
außer Betrieb genommen. Stator und Rotor, aus dünnen Eisen- 
blechen bestehend, werden durch breite Luftkanäle sorgfältig ge- 
kühlt. Die Statorwicklung ist eine Drahtwicklung. Die Rotor- 
wicklung wird als Oberflichenwicklung ausgeführt. 

Hier wäre dann noch der Drehstromgleichrichter zu 
gedenken, die bekanntlich die Entnahme von Gleichstrom 
aus Wechselstromnetzen, ohne Umformung in be- 
sonderen Maschinen ermöglichen. Diese Art Gleichrichter 
kommen bei der Umwandlung verhältnismäßig kleiner Energien, 
bei elektromedizinischen Apparaten, Bogenlicht-Scheinwerfern, bei 
Akkumulatoren usw. in Frage. Am bekanntesten sind Queck- 
silber-Gleichrichter, die den Nachteil leichter Zerbrechlichkeit, 
schwierigeren Transportes und größerer Abnutzung besitzen. 

Von diesen Nachteilen sind die Drehstromgleichrichter der 
Siemens-Schuckertwerke frei; diese werden für eine Drehstrom- 
spannung von 3 X 120 oder 3 X 500 Volt bei der Frequenz 50 
und für eine normale Leistung von 50 Amp. bei 80 bis 130 Volt 
auf der Gleichstromseite geliefert, so daß Elektromobil-Batterien 
mit einer Zellenzahl bis etwa 45 Zellen geladen werden können. 

Der ausgestellte Gleichrichter besteht aus einem synchronen 
Antriebsmotor, der mit der Drehzahl 1500 läuft, und einem durch 
diesen Motor angetriebenen 
Kollektor, an welchen 
Schleifringe zur Zulührung 
des Drehstroms ange- 
schlossen sind, und von 
welchem mit Hilfe von fest- 
stehenden Bürsten Gleich- 
strom abgenommen wird. 
Die Wirkungsweise des 
Gleichrichters beruht dar- 
auf, daß infolge der syn- 
chronen Drehzahl die ein- 
zelnen Segmente des Kom- 
mutators gerade dann mit 
einer Gleichstrombürste in 
Berührung kommen, wenn 
der Stromimpuls des Dreh- 
stroms, der über die Schleif- 
ringe den Segmenten zu- 
geführt wird, dieselbe 
Richtung besitzt. 

Der Drehstrom wird 
dem Gleichrichter über 
einen Transformator zuge- 
führt, dessen Sekundär- 
wicklung für die Entnahme 
zwölfphasigen Stromes ge- 
schaltet ist. Dementsprechend besitzt der Gleichrichter zwölf 
Schleifringe und der Kollektor 2 X 12 Segmente, von denen je 
zwei gegenüberliegende miteinander verbunden sind. 


Die Bedienung des Apparates ist einfach; es ist nur nötig, 
drei Klemmen an das Drehstromnetz und zwei Klemmen an die 
Batterie anzuschließen, und der Apparat ist betriebsfertig. Die 
Einstellung der Spannung und Stromstärke auf der Gleichstrom- 
seite geschieht durch einen Stufenschalter am Transformator. 


Der Gleichrichter wird auf beiden Seiten gesichert und auf 
der Gleichstromseite durch Strom- und Spannungszeiger kontrolliert, 
die auf einer Säule als Profilinstrumente angebracht sind, wie das 
Ausstellungsobjekt erkennen läßt. 

Um die Umwandlung des Drehstroms in Gleichstrom durch 
den ausgestellten Gleichrichter deutlich zeigen zu können, sind in 
einem Gehäuse, durch eine Wand voneinander getrennt, zwei 
Bogenlampen eingeschlossen, von denen die eine von einer Phase 
des Drehstromes gespeist wird, der auch dem Gleichrichter zu- 
geführt wird, während die andere Lampe mit dem Kollektor des 
Gleichrichters verbunden ist. 

Vor den Lampen rotiert eine Scheibe, die deutlich in der 
einen Hälfte die Pulsationen des Wechselstromlichtbogens der 
einen Lampe und in der anderen Hälfte das stetige Licht des 
Gleichstromlichtbogens erkennen läßt. 





Zum Schlusse möchten wir noch einiges über die elek- 
trisch angetriebenen rotierenden Pumpen der $.-S.- 
Werke hier anfiigen. 


Diese werden entweder als Wasserpumpen oder als Luft- 
pumpen gebaut. Eine besondere Art der Luftpumpen sind die 
Entstäubungspumpen. 

Die Wasser- und die Luftpumpen besitzen im wesentlichen 
die gleiche Bauart. Sie enthalten eine zylinderförmig verstärkte 
Welle, die oben an der Wandung des Pumpenkörpers anliegt, 
während unten ein sichelförmiger Arbeitsraum frei bleibt. In den 
Schlitzen der Welle bewegen sich Schieber, die durch die Flieh- 
kraft gegen die Innenwandung des Pumpenkörpers gedrückt 
werden. Stopfbüchsen und Ventile sind überhaupt nicht vor- 
handen. 


Von den Wasserpumpen werden die Hauswasserpumpen, 
die bis zu 22 ] Wasser in der Minute auf eine größte mano- 
metrische Höhe von 25 m fördern, ohne Verbindung mit einem 
Hochbebälter verwendet. Dadurch wird, abgesehen von einer 
Verringerung der Anlagekosten, vermieden, daß das Wasser im 
Winter einfriert oder sich im Sommer erwärmt. Das Wasser 
wird von der Pumpe unmittelbar zur Verbrauchsstelle geschafft, 
so daß es immer frisch abläuft. Hauswasserpumpen werden in 
weitem Umfange für Villen, Wohnhäuser, Gutshäuser usw. ver- 
wendet. Größere Pumpen dieser Bauart werden gewöhnlich in 
Verbindung mit einem Hochbehälter benutzt. 


Die Luftpumpen der beschriebenen Konstruktion werden 
ebensowohl als Kompressoren wie als Vakuumpumpen gebaut. 
Die Kompressionspumpen dienen für den Betrieb von Sandstrahl- 





Fig. 626. Z. A.: 1-C-2 Personensug- Tenderlokomotive. 


gebläsen und Härteöfen, zum Ausblasen von Spänen aus Maschinen- 
teilen, zur Betätigung von Druckluftbremsen, zur Entfernung des 
Staubes aus elektrischen Maschinen usw. Die Vakuumpumpen 
werden als trockene Luftpumpen für Kondensatoren, ferner zum 
Evakuieren in chemischen Fabriken, Zuckerfabriken, Glühlampen- 
werken usw., sowie zum Erzeugen der Luftleere in Imprägnier- 
kesseln, zum Ansaugen von Zeichnungen an die Kopierrahmen 
von Lichtpausapparaten und dergl., sowie endlich zum Ansaugen 
von Zentrifugalpumpen benutzt. | 

Im Gegensatz zu den oben beschriebenen Pumpen mit zylinder- 
förmig verstärkter Welle besitzen die Entstiubungspumpen 
ein Flügelrad, das sich innerhalb eines teilweise mit Wasser ge- 
füllten Pumpenkörpers dreht. Der Abstand des Pumpenkörpers 
vom Flügelrad ist an den verschiedenen Stellen des Umfanges 
verschieden groß. Der Kolben wird durch die zwischen je zwei 
Flügeln befindliche, mit den Flügeln rotierende Wassermenge 
gebildet. Die Pumpen enthalten überhaupt keine Teile, die der 
Abnutzung unterworfen sind, und der angesaugte Staub übt keine 
abschleifende Wirkung auf die Organe der Pumpe aus. Die 
Pumpen werden entweder feststehend oder fahrbar ausgeführt. 

Die Entstäubung erfolgt in der Weise, daß man über die zu 
reinigenden Gegenstände einen Saugrüssel hinwegführt, der durch 
einen Schlauch an die Pumpe selbst oder an eine mit der Pumpe 
in Verbindung stehende Rohrleitung angeschlossen ist. Der durch 
das Mundstück des Saugrüssels angesaugte Staub wird in der 
Pumpe mit Wasser gemischt, er gelangt also nicht wieder in die 
Luft, so daß die Reinigung in hygienisch vollkommenster Weise 
erfolgt. Das erforderliche Wasser wird bei feststehenden Pumpen 
aus der Wasserleitung, bei fahrbaren Pumpen aus einem auf der 
Pumpe montierten Wasserkasten entnommen. 
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a) Fahrbare Kompressionspumpen. 


Der ausgestellte elektrisch angetriebene Kompressor, 
Fig. 624, ist zum Ausblasen von Triebwagenmotoren bestimmt.. 
Er ist nebst dem mit ihm gekuppelten Elektromotor auf einem 
dreirádrigen Wagen montiert. Zum Zweck der Kühlung des 
Kompressors ist ein Zirkulationsbehälter vorgesehen. Die Schmierung 
geschieht durch einen am Pumpenkörper angebrachten Tropföler. 


Die komprimierte Luft wird durch ein auf dem Wagen ver- 
legtes Rohr in einen zwischen den Rädern des Wagens an- 
gebrachten Windkessel geleitet. Der Kessel ist mit Manometer 
und Sicherheitsventil, sowie mit einem Ablaufhahn für Öl und 
Kondenswasser versehen. Etwaige Öltropfen, die nach Passieren 
des Windkessels noch von der Luft mitgerissen sind, werden 
durch einen seitlich am Wagen angebrachten, mit Ablaufhahn 
versehenen Ölabscheider abgefangen. 


Zur Fortleitung der Preßluft dient ein Stahlspiralschlauch 
von 15 mm lichter Weite, der auf dem einen Ende eine Düse 
trägt und mit dem andern Ende an eine Flansche des Ölabscheiders 
angeschlossen wird. 


ß) Fahrbare Entst&ubungspumpen. 


Die ausgestellte Entstiubungspumpe ist vorwiegend zur 
Reinigung der Polsterabteile von Eisenbahnwagen bestimmt. Sie 
wird durch einen direkt gekuppelten Drehstrommotor mit Schleif- 
ringanker angetrieben. 

Der Wagen, auf dem die Pumpe montiert ist, ist mit auf- 
rollbaren Segeltuchwänden ausgerüstet. Er enthält außer der 
Pumpe und_dem Elektromotor die zur Pumpe gehörigen Apparate, 
wie Sicherheitsventil, Siebkessel und Wasserbehilter, 
sowie das Zubehör zum Eektromotor, wie Anlasser, 
Schalter, Sicherungen, Kabeltrommel, Anschlußkabel, 
Steckdose und Stecker. 


Um auch dem Laien ein Bild von der Arbeitsweise 
derjenigen Maschinen zu geben, welche aus technischen 
Gründen auf dem Ausstellungsplatze nicht im Betriebe 
gezeigt werden können, haben die Siemens-Schuckert- 
werke ihre Ausstellung durch Aufstellung eines 
Kinematographen vervollständigt. 

Dieser Apparat zeigt in naturgetreuer Wiedergabe 
die Arbeit mit dem Elektropflug; er führt uns in 
das Röntgenlaboratorium eines Militärlazaretts, 
veranschaulicht die Arbeiten der Gesteinsbohr- 
maschine im Steinbruch und zeigt die verschiedensten 
Fabrikationsvorgänge in den Werkstätten der beiden aus- 
stellenden Firmen. 


Vill. 1-C-2 Personenzug -Tenderlokomotive 


für das Pfälzische Netz der Kgl. Bayer. Staatseisen- 
bahnen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 613, 625 u. 626.) 


Die durch Fig. 626 in der Perspektive veranschaulichte 
normalspurige Lokomotive ist für das Pf&lzische Netz der Baye- 
rischen Staatsbahnen bestimmt und wurde in Turin durch die 
Lokomotivfabrik Krauss & Comp. Aktiengesell- 
schaft in München und Linz ausgestellt. 

Die Entstehung der Type in ihrer Grundform reicht auf die 
Jahre 1907/08 zurück, in welchen die ersten 12 Stück davon 
gebaut wurden. Sie ist den Bedürfnissen des Betriebes auf dem 
zum Teil recht engmaschigen Pfälzischen Bahnnetz, dessen Eigenart 
eine in beiden Fahrrichtungen für alle Arten von Zügen verwend- 
bare Maschine am besten ausnützbar macht, speziell angepaßt. 
Durch das dort häufig vorkommende Kehren der Zugsrichtung an 
Anschlußstationen war vor allem eine Tendermaschine vorge- 
schrieben, die kein Drehen erfordert. Andererseits lag jedoch 
auch das Erfordernis vor, schwere Personenzüge auf durchlaufen- 
den Strecken bis zu etwa 130 km Länge ohne Erneuerung der 
Vorräte befördern zu können. Dies führte bei der ersten, noch 
mit Naßdampf arbeitenden Lieferung zu den für eine Tender- 
maschine außergewöhnlich groß bemessenen Vorratsräumen für 
16 m? Speisewasser und ca. 4,5 t Kohle. Die unabweisbare Not- 
wendigkeit, auf kürzere Strecken auch Schnellzüge mit 90 km in 
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der Stunde zu fahren, verlangte zu diesen Geschwindigkeiten zu- | bei deren Überschreitung die Pfeilhöhen in den Gleiskrümmungen 


gelassene Drehgestelle an beiden Enden. Das bei einzelnen dieser 
Schnellzüge häufige Anhalten, auf beiläufig alle 10 bis 15 km, 
machte eine möglichst große Anfahrtbeschleunigung sehr wün- 
schenswert, wies also auf drei gekuppelte Achsen mit nicht zu 
großem Raddurchmesser hin, welche Verhältnisse ebenso mit Rück- 
sicht auf die Personenzüge sowie auf allenfallsige Verwendung 
vor Güterzügen durchaus angemessen erschienen. 

Bei der für Hauptlinien zulässigen Achsbelastung von 16 t 
war demgemäß das Adhäsionsgewicht auf 48 t zu bemessen. Zum 
Tragen des vollen Dienstgewichts der Maschine erwies sich die 
Gesamtzahl von 6 Achsen, also die Hinzufügung von 3 Laufachsen, 
als ausreichend. Um keine überflüssige Achse einbauen zu müssen, 
wurde daher ein zweiachsiges Laufgestell (Bogie) nur am hinteren 
Ende angeordnet, am vorderen dagegen dem für die in Betracht 
kommenden Geschwindigkeiten geltenden Absatz 2 des $ 88 der 
Technischen Vereinbarungen entsprochen durch Vereinigung der 
vorderen Laufachse mit der mittleren Kuppelachse zu einem 
Krauss'schen Drehgestell, das, als ebenfalls zweiachsig, eine dem 
Bogie ähnliche Wirkung hat. Zwischen den beiden das vordere 
Drehgestell bildenden Achsen ist die vordere Kuppelachse fest 
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gelagert, Triebachse ist die hintere der drei gekuppelten. Um 
die Zylinder nicht in allzu große Entfernung von letzterer zu 
bringen, sind sie über die Laufräder gelegt, was eine Neigung 
ihrer Mittellinie von 1: 10,5 bedingte. Da die Trieb- und vordere 
Kuppelachse die einzigen festen sind, beträgt der feste Radstand 
3,6 m. Die Kuppelstangen werden durch diese beiden Achsen 
seitlich festgehalten; die entsprechend verlängerten zylindrischen 
Kuppelzapfen der dazwischenliegenden, jederseits um 25 mm ver- 
schiebbaren Achse haben den gleichen Spielraum im mittleren 
Stangenlager. 


Die Anordnung mag auf den ersten Anblick als gesucht er- 
scheinen und ihr gegenüber eine andere dem heutigen Geschmack 
näher liegen, etwa mit mittlerer Triebachse, wagrechten Zylindern 
und den Laufrädern ganz vor den letzteren, unter Vereinigung 
der ersten und zweiten Achse zum Drehgestell. Die Firma hat 
jedoch, in konsequenter Durchführung ihrer Anschauungen über 
Kurvenlauf und Führung im Gleis, die vorliegende Anordnung 
mit vollem Vorbedacht gewählt. Bei der obigen Vergleichsanord- 
nung wäre nämlich der Gesamtradstand um mindestens 1 m länger 
geworden, ebenso der jetzt 7,15 m messende Abstand zwischen 
den Gestelldrehzapfen. Nun befindet man sich aber bei dem ge- 
wählten Radstande von beiläufig 9 m und den Verhältnissen unserer 
Hauptbahnen mit 180 m kleinstem Halbmesser an einer Grenze, 


sehr schnell anwachsen, so daß die Notwendigkeit eintritt, zur 
Vermeidung von Klemmungen der notgedrungen festgelagerten 
Triebachse den Drehgestellen an ihren Drehzapfen ziemlich große 
Seitenverschiebungen zu gestatten, die heute häufig bis zu jeder- 
seits 70 mm und darüber hinausgehen. Hierdurch wird den Ge- 
stellen ihre Funktion der guten Führung der Maschinenenden zum 
Teil abgenommen, was nicht wünschenswert ist. Bei der mäßigen 
Länge der vorliegenden Anordnung dagegen können diese Seiten- 
verschiebungen auf die geringen Beträge beschränkt bleiben, die 
man, um das Einlaufen in die Kurven möglichst weich zu ge- 
stalten, auch vorzusehen pflegt, wo sie aus geometrischen Gründen 
nicht erforderlich wären, nämlich bei Fahrzeugen ohne feste Mittel- 
achsen, d. h. Wagen. So hat denn das vordere Gestell am Zapfen 
nur 15 mm, das hintere 30 mm elastisches Spiel jederseits er- 
halten. 

Die an die Anordnung geknüpften Erwartungen haben sich 
durchaus erfüllt, indem sich diese Maschinen bei großen Ge- 
schwindigkeiten, z. B. durch schlechte Stellen in der Bahn, 
weniger aus der ruhigen Haltung bringen lassen als längere mit 
großen Seitenverschiebungen. Der Abstand der beiden Drehzapfen 
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voneinander kann unter diesen Umständen mit Berechtigung als 
„geführte Länge“ bezeichnet werden. Irgend ein übler Einfluß 
der Zylinderneigung auf die Gangart ist nicht zu spüren. 

Die ausgestellte Maschine gehört zu einer Nachlieferung von 
4 Stück. Hierfür waren seitens des Kgl. Bayer. Ministeriums für 
Verkehrsangelegenheiten gegenüber der ersten Lieferung folgende 
Änderungen vorgeschrieben: 


1. Einrichtung für Heißdampf mit Rauchröhrenüberhitzer 
System Wilhelm Schmidt; Zylinder von 500 auf 530 mm 
Durchmesser vergrößert. 

2. Der Speisewasserraum ist mit Rücksicht auf den zu 
erwartenden geringeren Verbrauch von 16 auf rund 14 m? zu 
verkleinern. (Die ausgestellte Maschine hat auch einen etwas 
geringeren Kohlenraum von 4,5 gegen früher 5,2 m? erhalten.) 

3. Einbeziehung der Tragfedern der Vorderachse, die für 
sich abgesondert waren, in die Längsausgleichung zwischen den ge- 
kuppelten Achsen. — Die gesamte Aufhängung ist jetzt so durch- 
geführt, daß sowohl die vier vorderen als die zwei hinteren Achsen 
den Hauptrahmen theoretisch in je zwei seitlichen Punkten unter- 
stützen. Dabei ist jedoch beiden Endachsen freie Beweglichkeit 
in der Querebene gewahrt, wodurch die einseitige Entlastung eines 
Rades ausgeschlossen wird. Bei der Vorderachse stehen deshalb 
die beiden Langfedern hart nebeneinander in Maschinenmitte und 


belasten mittels einer gemeinsamen Kugelpfanne; die Hinterachse 
des Bogie ist mit einem Quer-Ausgleichshebel versehen. 

4. Ausführung des vorderen Drehgestells nach Bauart 1908, 
D.R.P. Nr. 214896, die bei der ersten Lieferung erst probeweise 
bei einer Maschine Anwendung gefunden hatte. Hauptzweck der- 
selben ist völlige Abstellung der beobachtenden Neigung zu ein- 
seitiger Abnützung der Laufräder bei der Vorwärtsfahrt in gerader 
Linie. Die Mittel hierzu sind: Unabhängigkeit der Winkelstellung 
der Laufachse von der der Deichsel innerhalb der Spielräume s, 
Fig. 625. Sicherung der zur Längsachse des Fahrzeugs genau 
rechtwinkligen Normalstellung der Laufachse durch die am Haupt- 
rahmen fest montierten Widerlager M, gegen die der Achslager- 
körper G durch die Feder N angedrückt wird. Das Einstellen 
der Laufachse in radialem Sinne durch die Deichsel erfolgt erst 
bei größeren Verschiebungen der Kuppelachse, nachdem die An- 
schläge A zum Anliegen gekommen sind. Die Feder N wird, 
mittels Wirkung auf eine Doppelkeilfläche, gleichzeitig dazu be- 
nutzt, der, wie schon bemerkt, auf 15 mm jederseits festgesetzten 
Seitenverschiebung am Drehzapfen den nötigen elastischen Wider- 
stand entgegenzusetzen. (Ausführliche Werkzeichnungen des Dreh- 
gestells waren neben der Maschine ausgestellt.) 

5. Funkenfänger aus schräggestellten Flachstäben nach System 
Thomas- Breslau. 
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Fig. 627. 
in Bautzen. 


Nach $ 102 der Technischen Vereinbarungen ist für die vor- 
liegende Bauart in beiden Fahrrichtungen eine Tourenzahl von 
320 in der Minute zulässig, die bei dem Raddurchmesser von 
1,5 m einer größten Geschwindigkeit von: 


z. 1,5.820.60 
ann - — rund 90 km 


in der Stunde entspricht. 
Die Zugkraft berechnet sich nach der Formel: 
oa, P 3 ae en — rund 6800 kg, 
entsprechend einem Adhäsionsverhältnis von: 
6,8 : 48 —= 1 : 7,05 bei vollen Vorriten. 
Alle übrigen Hauptverhältnisse sind aus Fig. 613 und nach- 
stehender Tabelle ersichtlich : 





Rostlinge . 2196 mm 
Rostbreite . 1066 , 
Rostfliche . . 2,34 m? 
Anzahl der Binderobie’. 135 


Durchmesser der Siederohre . . . . 40/45 mm 
Anzahl der Rauchrohre . . , . . 2. 21 
Durchmesser der Rauchrohre 124/133 , 


E ee O a 





Z. A.: Die Holzschleifereimaschinen der Eisengießerei und Maschinenfabrik A.-G. 





Anzahl der Überhitzerelemente . . . . . 21 
Durchmesser der Uberhitzerrohre . . 30/38 mm 
Länge zw. Rohrwänden . . -. 4000 2 
Heizfliiche . 10,32 + 67, 90 y 32,72 = — 110,94 m? 
Heizfläche des Ubarhitzers i : 35,00 z 
Totale AGIZBBODO. << ere a a & & AD OA > 
Zylinder-Durchmesser . . . . 530 mm 
Kolbenhub . — A 560 , 
Triebrad-Durchmesser 1500 , 
Radstand Ad o Ui ea r AU & 
A A eee A Ee 13 at. 
Zugkraft 0,5 P- a Re 6800 kg 
Wasserraum 14000 1 
Kohlenraum PARAR De Ce 4500 , 
Diensigawicht, << we a dë da SH a 92 t 
Keibungsgawicht i o sn cor = ss 48 , 
Spurweite . 25 1435 mm 


Erwähnenswert dürfte noch folgendes sein. Die Feuerbüchse 


| ist ganz über den Rahmen gestellt, jedoch nicht über die Räder 
| hinaus verbreitert; Rostbreite 1066 mm. 


Regulator nach Zara, 


| SicherheitsventilnachRamsbottom-Wöhler,Friedmannsche 


a ID 


Injektoren, Rauchverzehrung System Staby. 

Die 25 mm starken Hauptrahmenbleche stehen un- 
gewöhnlich eng beieinander, lichte Weite nur 1040 mm, 
die Stahlgußachsgabeln sind außen statt innen aufgeschraubt. 
Dies gewährte zwei Vorteile: Einmal konnte die Feder- 
aufhängung der gekuppelten Achsen in sehr übersichtlicher 
und zugänglicher Weise zwischen Rahmen und Rädern 
untergebracht werden. Dann wurde dadurch der ganze 
Innenraum über und teilweise zwischen den gekuppelten 
Achsen frei für einen zusammenhängenden, durch nichts 
unterbrochenen Kraußschen Wasserkasten, so daß tief- 
liegende, unter den Achsen durchführende Verbindungsrohre 
vermieden sind. Der übrige Teil des Speisewassers befindet 
sich in einem großen hinteren Kasten, der den Boden des 
Koblenraums bildet, sowie in zwei seitlichen an die 
Führerstands -Vorderwand anschließenden Küsten. Letztere 
tragen die ziemlich lang ausgebildeten Füllöffnungen, deren 
Deckel durch nach hinten verlängerte Wellen mit Hand- 
griff vom Führerstand aus geöffnet werden können. 

Die Dampfverteilung erfolgt durch Kolbenschieber 
mit doppelten federnden Dichtungsringen und dazwischen- 
liegendem geschlossenem Tragring nach der vom Kgl. 
Ministerium als Norm angenommenen, zuerst von der 
Französischen Ostbahn eingeführten Bauart. Innere ein- 
fache Einströmung. Äußere Steuerung nach Heusinger. 
Feststellung der Steuerwelle durch Klemmbacken, gehand- 
habt durch eine nach dem Prinzip des Exter-Brems- 
hebels wirkende Klinke des Sperrades an der Umsteuer- 
schraube. Diese Vorrichtung hat sich gegen das lästige 
Klappern der Steuerungsmutter bewährt. Sicherheitsventile 
an den Zylinderdeckeln. Druckausgleichskanäle für Leerlauf mit 
neuartigem selbsttätigem Abschlußorgan, bestehend aus einem 
Tellerventil, das, auf seiner Rückseite durch Schieberkastendruck 
belastet, bei arbeitender Maschine die konzentrisch angeordneten 
Öffnungen der Kanalhälften abschließt. Bei Leerlauf wirkt das 
Ventil ganz analog dem Flachschieber, der bekanntlich durch 
Abklappen von seinem Spiegel von selbst hilft, indem es, sobald 
Vakuum im Schieberkasten entsteht, sich vom Sitz abhebt und 
den unmittelbaren Übertritt aus einer Kanalhälfte in die andere 
gestattet. 

Die Bremse ist eine Westinghouse -Schnellbremse, die 
mit zwei zehnzölligen und einem achtzölligen Zylinder mittels ins- 
gesamt 10 Klötzen auf die drei gekuppelten und die beiden hin- 
teren Laufachsen wirkt. Luftpumpe mit zweistufiger Kompression 
und Kihlrippen. Die Handbremse mit Exterschem Wurfhebel 
geht nur auf die vordere Bremsgruppe, d. i. die der gekuppel- 
ten Räder. 

Zur Bequemlichkeit des Personals sind Sitze und ein Gas- 
kocher vorgesehen. 





Von der Budapester Neuheiten-Ausstellung. 
Vill. Die Holzschleifereimaschinen der Eisengießerei und 
Maschinenfabrik A.-G. in Bautzen. 

(Mit Abbildungen, Fig. 627 bis 629.) 

Von den in das Gebiet der Holzschleiferei und Pappen- 
fabrikation gehörigen Ausstellungsobjekten verdienen wohl vor 


allem die durch Fig. 627 bis 629 veranschaulichten der Hervor- 
hebung; sie zeigen so recht, bis zu welcher Vollkommenheit auch 
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Fig. 628. Z. A.: Die Holzschleifereimaschinen der Eisengießerei und Maschinenfabrik A -G. 
in Baulzen. 


dieses Gebiet des Maschinenbaues in den letzten Jahren geführt 
worden ist. 

Der ausgestellte Bautzener hydraulische Hochdruckschleifer 
mit drei Pressen ist das kleinste Modell dieser Bauart und 
fiir 80 bis 120 PS Kraftaufnahme berechnet. Von der Eisen- 
gieBerei und Maschinenfabrik A.-G. in Bautzen werden derartige 
hydraulische Schleifer jedoch mit 3 bis 5 Pressen und Steinen 
von 1300 bis 1600 mm Durchmesser, sowie einer Schleifbreite 
von 500 bis 1000 mm und bis 900 PS Kraftaufnahme gebaut. — 
Richtig gewählte Umfangsgeschwindigkeit des Steines, spezifischer 
Flächendruck zwischen Stein und Holz und die im Umfange langen 
Schleifflächen sichern eine qualitativ und quantitativ günstige Stoff- 
ausbeute zu. Das Holz wird mittels hydraulischen Druckes an- 
gepreßt, der durch Pumpwerke in gußeisernen oder schmiede- 
eisernen Akkumulatorwindkesseln erzeugt wird. (Ein solcher 
hydraulischer Akkumulator (Fig. 627) kleinster Ab- 
messungen, zu dem ausgestellten Schleifer passend, war mit 
ausgestellt.) 

Wird eine Presse behufs Füllung mit Holz aufgehoben und 
dann wieder angelassen, so wird die Kraftmaschine erst wieder 
entlastet und dann wieder belastet werden, demzufolge erst 
schneller und dann wieder langsamer laufen wollen als normal. 
Jedenfalls treten in den Zwischentransmissionen Kraftschwankungen 
ziemlicher Größe auf, die sich durch unruhigen Gang schon äußer- 
lich, durch vermehrte Abnützung aber auch sonst, bemerkbar 
machen. 

Diesem Übelstande wird bei der erwähnten Konstruktion durch 
Einschaltung eines patentierten Druck- und Tourenreglers 
zwischen Akkumulator und Schleifer gesteuert, der durch ent- 
sprechende Regelung des Pressendruckes die vom Schleifer ab- 
sorbierte Kraft und folglich auch die Tourenzahl und Leistung 
desselben konstant erhält. 

Der Apparat Fig. 628 regelt den Druck auf die Schleifer- 
presse und damit die Kraftabnahme des bezw. der Schleifer genau 
nach der vorhandenen Kraftleistung des Antriebsmotors und be- 
wirkt eine stets gleichmäßige Tourenzahl. Es ist also jeder weitere 
Touren-Regulator überflüssig. 

Die Druck- bezw. Tourenregulierung selbst beruht darauf, 
daß eine von der zu regelnden Transmission angetriebene Zentri- 
fugalpumpe a im Rohre b einen Druck erzeugt, dessen Größe 
genau von der Umdrehungszahl der Pumpe abhängt. Dieser Druck 
wirkt auf eine Gummimembrane c und damit auf den Kolben d 
des Reduzierventils e. Der reduzierte Wasserdruck auf die untere 
Fläche vom Kolben d muß dem von der Pumpe a auf die Mem- 
brane c ausgeübten Druck das Gleichgewicht halten. Wird jetzt 
der Antriebsmotor entlastet und läuft schneller, so läuft auch die 
Pumpe a schneller, erzeugt im Rohre b einen höheren Druck und 
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stellt damit auch einen höheren reduzierten Wasserdruck für die 
Schleiferpressen her und umgekehrt. 

Für eine möglichst große Regulierfähigkeit dient der einer- 
seits von dem Druck im Rohre b, anderseits von der Feder h 
belastete Kolben g im Gehäuse f, der mit Schlitzen versehen ist, 
durch die ein Teil des durch die Pumpe beförderten Wassers 
abfliegen kann. Die Eröffnung dieser Schlitze richtet sich nach 
dem Drucke im Rohre b. 

Dem vermehrten Druckwasserverbrauch beim Pressenrückgang 
trägt der Apparat sofort dadurch Rechnung, daß sich der Durch- 
gang des Reduzierventils bei Mehrentnahe von redu- 
ziertem Druckwasser sofort selbsttätig auch weiter 
öffnet. Es ist infolgedessen auch für den Pressen- 
rückgang keine besondere Druckwasserleitung nötig. 

Ihre Einfachheit hat dazu geführt, daß die 
Bautzener Hochdruckschleifer sich in verhältnismäßig 
kurzer Zeit Eingang in den Holzstoff- und Pappen- 
fabriken verschafft haben. Um so mehr als auch die 
Bedienung einfach und auch dafür gesorgt ist, daß 
für die Sicherheit des Betriebes genügende Sicherheiten 
geboten werden können. Der Arbeiter, welcher den 
Apparat bedient, kann seine ganze Aufmerksamkeit 
auf das Einlegen des Holzes verwenden, denn das 
Umsteuern (Heben und Senken) der Pressenkolben 
wird durch einfaches Verstellen des Griffes resp. Schalt- 
hebels am Dreiweghahn bewerkstelligt. — Das Auf- 
ziehen von Ketten und Gewichten, das den Arbeiter 
schnell ermüdet und die Leistungsfihigkeit der Schleif- 
apparate beeinträchtigt, fällt hier weg, so daß bei 
den Bautzener hydraulischen Hochdruckschleifern ein Arbeiter 
mehrere Pressen bedienen kann. Jede Presse ist mit einer Signal- 
stange ausgerüstet, so daß man immer kontrollieren kann, ob auch 
alle Pressen wirklich arbeiten; außerdem hat man es ganz in der 
Hand, mit geringerem oder größerem Flächendruck zu schleifen, 
folglich kann der hydraulische Hochdruckschleifer eine vorhandene 
Kraft vorteilhafter ausnutzen. Es wird uns versichert, daß mit 
dem Hochdruckschleifer Kräfte von 200 bis 300 PS pro Presse 
nutzbringend abgebremst werden können. Ebenso sollte die Qualität 
des Stoffes durch die langen Schleifflichen — in der Peripherie 
des Steines gemessen — günstig beeinflußt und Raffineurstoff nur 
in geringen Mengen erzeugt werden. — Das Waten des Steines 
im Stoff, wie es hier stattfindet, ist nur zu empfehlen. 





Fig. 629. Z. A.: Die Holzschleifereimaschinen der Eisengießerei und Maschinen- 
fabrik A.-G. in Bautzen. 
Die Leistung des Schleifers stellt sich auf die: 


Tages - Pferdestärke (24 Std.) bis 16 kg bester weißer Stoff, 
oder: 
a 


je nach der Qualität des Holzes. 


Die Schleifer werden in folgenden Abmessungen geliefert: 
1400 Steindurchmesser 3 Pressen ?/¿ m Schleifbreite 


brauner ,, 


1400 = 3 ” 1/9 H a 
1400 ” 4 a "la n a 
1500 9 4 n "io ” ” 
1600 3 - Ma f > 
1600 ” 5 ” a ” n 


Als vorteilhafte Umfangsgeschwindigkeiten fiir die Steine 
werden 12 bis 19 m pro Sekunde empfohlen. 

Die Hochdruckschleifer erscheinen in allen ihren Teilen der 
hohen Beanspruchung entsprechend konstruiert. Die Lager fir 
die Steinwelle sind als Ringschmierlager ausgebildet, die Lager- 
schalen mit Weibmetall ausgefüttert und zum Herausnehmen ein- 
gerichtet. Die Preßzylinder haben Manschettenkolben, die Kegel 
der Umsteuerhihne sind aus Rotguß und werden in Rotgußfutter 
eingeschliffen. Die Druckkanále sind an jeden Preßzylinder an- 
gegossen. Die Preßkasten sind entsprechend der Abnutzung der 
Steine zum Nachstellen eingerichtet. Die Arbeitsseite jedes Preß- 
kastens ist zweckmäßig verstärkt. 

Neben dem vorbeschriebenen kleineren Hochdruckschleifer baut 
das genannte Werk, wie gesagt, noch den durch Fig. 629 wieder- 
gegebenen Großkraftschleifer für 1m Schleifbreite zur Aus- 
nützung einer Kraft von 500 bis 900 PS. 

Dieser Schleifer hat drei um 60° versetzte, 450 mm breite, 
auf der Arbeitsseite besonders verstärkte Preßkästen, die ent- 
sprechend der Abnutzung des Steines zum Nachstellen durch starke 
Schrauben eingerichtet sind. Der Apparat ist so konstruiert, daß 
zwei Pressen imstande sind, die oben angegebene Kraft zu ab- 
sorbieren, während die dritte Presse als Ausgleichpresse dient und 
nur dann in Tätigkeit tritt, wenn eine Arbeitspresse ausgeschaltet. 
und von frischem mit Holz beschickt wird. Die Umschalthähne 
an den Preßkolben sind derart konstruiert, daß beim Ausschalten 
einer Arbeitspresse die jeweilige Ausgleichpresse sofort in Tätig- 
keit tritt und somit der Gesamtschleifdruck auf den Stein und 
die Umfangsgeschwindigkeit stets konstant bleibt. 

Neben dem oben beschriebenen selbsttätig regulierenden Re- 
duzierventil können hier zur Regulierung des Pressendruckes und 
der Umfangsgeschwindigkeit auch durch Schwungkraft-Regulatoren 
betätigte Drosselventile verwendet werden. 

Die Preßzylinder haben 425 mm Bohrung und sind mit Bronze- 
futter ausgebüchst. Die Kolben erhalten Ledermanschetten oder 
die bei dem älteren Schleifer bewährte Hanfpackung. Die stählernen 
Kolbenstangen sind ebenfalls im Deckel des Preßzylinders geführt, 
und gewährleistet diese Anordnung eine größere Haltbarkeit der 
Kolbendichtung. 

Die Preßplatte ist aus Gußeisen, dem Stein angepaßt und mit 
Riffeln versehen, die so geformt sind, daß ein Rollen der Schleif- 
hölzer vermieden wird. Um einen seitlichen Druck auf die Kolben- 
stange zu verhindern, sind die Preßplatten mit Führungsleisten 
versehen, die auf gehobelten Flächen im Preßkasten gleiten. Die 
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Stahlwelle wiederum ist in Ringschmierlagern mit Weißmetall- | 


ausguß und großer Lagerlänge gebettet. 

Der Schleiferstein hat 1400 mm Länge und 1100 mm Breite 
und ist mittels Stahlgußrosetten mit Rechts- und Linkage winde 
nach bewährter Methode sicher auf der Welle befestigt. 

Um die während des Schleifens sich zwischen den Preßkästen 
ansammelnden Splitter entfernen zu können, sind in den Seiten- 
wänden große Handlöcher mit Verschlußdeckeln angebracht. Ebenso 
sind entsprechend der großen Beanspruchung alle Teile verhältnis- 
mäßig kräftig ausgeführt. 

Zur Kontrolle des Arbeitsvorganges der Pressen sind an den 
Preßplatten Signalstangen angebracht, und hat demnach der Arbeiter 
jederzeit den Stand der arbeitenden Presse vor Augen. 

Jeder Schleifer erhält einen Schärfapparat, der, handlich 
angeordnet, für sich montiert wird. Die Schärfrolle besteht aus 
auswechselbaren Gußstahlscheiben, ebenso gehören zum Schleif- 
apparat drei Rohre für das Druck- und Abwasser, sowie ein Rohr 
für das Spritzwasser, die man vorteilhaft in Kupfer auszuführen 
hätte. Statt der Gummischläuche zur Verbindung der Druckrohre 
nit den Umsteuerhähnen können naturgemäß auch biegsame Me- 
tallschläuche verwendet werden. 


| Winke aus der Praxis. | 


96. Automatische Ausrücker. 
Von Curt Kasten in Niederlößnitz-Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 630 u. 631.) 
In Maschinenfabriken, wo ein lebhafter Betrieb herrscht, muß 


ein Arbeiter oft mehrere Maschinen bedienen. Fast alle Fräs-, 
Hobel-, Langloch- u. a. Maschinen haben Ausrücker, die den Vor- 





schub an einem bestimmten Pünkte ausrücken, oder richtiger ge- 
sagt, an diesem Punkte ausrücken sollen. Ist durch diesen Aus- 
rücker der Vorschub zum Stillstand gebracht, so läuft die Maschine 
selbst aber immer noch weiter und der Fräser, Hobel- oder Dreh- 
stahl „schleift“; dadurch aber wird er mindestens ebenso stumpf, 
als wenn er schneidot und das ist unwirtschaftlich. Dieses allein 
kommt aber nicht in Frage, sondern man muß bedenken, daß die 
Maschine beim Leerlauf doch immerhin mehr oder weniger noch 
Kraft verbraucht und daß sich auch beim Leerlauf die Maschinen- 
teile abnutzen. Ist aber kein Ausrücker für den Vorschub vor- 
handen, so hilft man sich durch Glocken-Signale. 

Die vielen Verdrießlichkeiten mit der Alarmglocke veranlaßten 
mich jedoch, Vorrichtungen zu schaffen, wo nicht nur der Vor- 
schub, sondern gleich die ganze Maschine angehalten 
wird. Hierzu veranlaßte mich ferner der Umstand, daß fast alle 
Ausrückvorrichtungen an dem Übelstand kranken, daß die meist in 
Frage kommenden Klauen in den letzten Stadien des Ausrückens 
nur an einer kleinen äußersten Kante arbeiten und dadurch auch 
nach und nach weniger gut und vor allem nicht sicher ausrücken; 
dies vor allem dann, wenn die Maschine verschieden stark belastet 
ist, resp. der Tisch, der Art der Arbeit wegen, fest angezogen ist. 

Am meisten stellten sich die angeführten Schwierigkeiten 
beim Ausbohren langer Zylinder ein, ebenso bei einer mittel- 
großen Drehbank, auf der hauptsächlich Bohrungen ausgeführt 





Fig. 630. Z. A.: Automatische Ausrücker. 


wurden. Alles dies waren Nebenarbeiten, wo ein Arbeiter den 
Arbeitsgegenstand aufspannte, die Drehbank einrückte, und, war 
die Arbeit fertig, so mußte die Drehbank ohne weiteres an dem 
genau vorgeschriebenen Punkte zum Stillstand kommen. 

Ich konstruierte mir daher für die verschiedenen Maschinen 
jeeinen Ausrücker und kam so nach und nach auf den unten 
beschriebenen Ausrücker, der so arbeitet, daß stets die ganze 
Maschine ausrückt und dieses durch einfache zuverlässige Kon- 
struktion dauernd erzielt wird. Der Ausrücker ist leicht oder 
bei den verschiedenen Maschinen in beliebiger Stellung anzubringen 
und durch Zugdrähte, Zugstangen usw. zu betätigen. Abnutzungen 
und Reparaturen sind in absehbarer Zeit fast ausgeschlossen, Betriebs- 
störungen durch Staub und Späne nicht leicht möglich. Trotzdem 
habe ich, um ganz sicher zu gehen, eine elektrische Glocke 
vorgesehen, welche in Funktion tritt, wenn der eingestellte Punkt 
vom Support nur ganz wenig überschritten wird und die Maschine, 
und mit dieser der Transport, nicht zum Stillstand kommen sollte. 

Der Hauptgrund, der mich veranlaßte, im Prinzip die ganze 
Maschine zum Stillstand zu bringen, ist der, daß z. B. bei Dreh- 
bänken während dem üblichen allmählichen Ausrücken nur des 
Vorschubes mittels Mutter und Spindel, diese nach und nach mit 
immer weniger Fläche aneinander gleiten; dadurch wird beides 


| natürlich sehr unvorteilhaft abgenutzt und ungenau. Schon dieser 
| Grund allein spricht gegen allmähliches Ausrücken mittels Spindel 
ı und Mutter. 
| der die ganze Maschine zum Stillstand bringt, für den Meister 


Nicht unerwähnt ist zu lassen, daß ein Ausrücker, 


insofern wichtig ist, als dieser dann jederzeit sieht, wann die 


— 369 — 


Maschine nicht im Betrieb ist; die Kontrolle über arbeitende 
Maschinen ist daher leichter. Es fällt sofort auf, ob ein Arbeiter 
aus seinen Maschinen herausholt, was herauszuholen ist, oder ob 
er diese nachlässig bedient. Nur dann, wenn der Arbeiter um-. 
gespannt hat und zum Weiterarbeiten fertig ist, könnte er die 
Maschine leer laufen lassen, um Täuschungen vorzunehmen, doch 
dieses hat für ihn keinen Wert und ist auf längere Zeit auch 
nicht leicht durchführbar. 

Die Fundamentplatte I, Fig. 630 Zahl 1 bis 6, trägt in der 
Hauptsache den Ausrücker selbst, der Schieber 2, welcher den 
Kloben 5 trägt, gleitet in den Ansätzen 3 und wird von den 

y Winkeln 4 an 
diese angehalten 
und geführt. Die 
Feder 6 wird bei 
Vor- und Rück- 
wärtsgang des 
Supportes durch 
den Kloben 5 

niedergedrückt 
und zieht mittels 
eines runden oder 
flachen Drahtes 8 
den Riegel 10 am 
Vorgelege ab, so daß die Ausrückstange 13 durch die Feder 12 
den Riemen auf die Losscheibe drängt. Statt Gewichten wurden 
Federn genommen, weil dabei die Anfangsgeschwindigkeit und 
Kraft größer ist, als beim Gewicht, wo die Kraft wohl zu jeder 
Zeit gleich ist, aber die Fallgeschwindigkeit zu sehr wächst und 
in diesem Falle nicht nur überflüssig, sondern eher schädlich ist. 
Bei dem Gewicht ändert der die Maschine bedienende Arbeiter 
dieses sehr oft, was das tadellose Funktionieren leicht beein- 
trächtigen kann. 

Zwischen die Anschläge a in Fig. 630 Skz. 6 und 7, die auf 
der Stange c verstellbar und mittels zwei Flügelschrauben fest- 
stellbar sind, greift ein um das Charnier o, Skz. 4, beweglicher Arm 
ein, der beim Langtransport auf dem Support sicher befestigt 
wird. Zwischen den zwei Stellringen f und den Lagerklotz e 
sind zwei 8 mm starke, gleichlange Federn mit leichter Spannung 
eingelegt. Die Stange c hat an dem eiuen Ende eine breite 
Fläche oder ein Viereck g und wird mittels dessen mit einem 
Stift und somit der Stange 2 verbunden. 

Ist die Arbeitsmaschine in Tätigkeit und tritt der Ausrücker 
in Funktion, so verschiebt der auf dem Support befestigte Arm, 
einen der auf der Stange c angeschraubten Anschläge a (je in 
der Transportrichtung) und biermit die Stangen c und 2 seitwärts, 
wodurch der Kolben 5 die Feder 6 mittels der schrägen Ebene 
bei 7 niederdriickt. Nunmehr wird mit Hilfe des Zugdrahtes 8, 
Fig. 631 Skz. 1 u. 2, die Feder 10 am Vorgelege abgezogen, die 
Sperrung bei 11 wird frei und die Ausrückstange 12 wird durch 
die Feder seitwärts gezogen, wodurch wiederum der Riemen auf 
die Losscheibe gedrängt wird. 

Will man den Drehbanksupport zurúckdrehen, so muß man 
vorerst den Arm O anheben. Die Stangen c und 2, sowie der 
Kolben 5 stellen sich dann durch die Federn bei 7 von selbst 
wieder in die Mitte ein; der Arm o gleitet von den Anschlägen a 
auf die Stange c ab, um die Arbeit dann von neuem zu beginnen, 
wobei der Arm von der Stange c über die bei h angeschraubten 
Anschläge a auf die Stange c einfällt und dann den Ausrücker 
auf die eingangs erwähnte Art wieder betätigen kann. Beim Ein- 
rücken des Vorgeleges resp. der Maschine gleiten am Vorgelege 
die schräg gebogenen und vorn gehärteten Stahlwinkel 10 und 11 
aufeinander und greifen dann, wenn vollständig eingerückt ist, 
bei 11 übereinander. Die Vorgelegestange wird in dieser Stellung 
gehalten, bis die Feder 10 abgezogen wird und die Spiralfeder 12 
dadurch die Ausrückstange 13 samt den Riemengabeln betätigt, 
so daß der Riemen auf die Losscheibe gedrängt wird. 

Die Ausrückstange 13 muß dem guten Funktionieren bei 11 
wegen, gegen Drehung geschützt werden, was am besten durch 
ein ca. 3 mm starkes Eisen geschieht, das an den Winkel 14 
angeschraubt und z. B. am Vorgelegebalken oder einer mit der 
Ausrückstange parallel gehenden Schiene geführt wird. Die zwei, 
den Anschlag begrenzenden Stellringe an der Ausrückstange müssen 
gut verbohrt und so eingestellt werden, daß die Feder 10 beim 
Einrücken nur 1 bis 2 mm über den Winkel 14 gehoben werden 
kann. Beim Ausrücken mit der Hand, z. B. beim Zentrieren. usw., 






Unterlage 
(Eisen) 


Fig. 631. Z. A.: Automatische Ausrücker. 


ist es nur nötig, ganz leicht mit der Hand an die Stange 8 zu 
drücken oder zu schlagen und der Ausrücker wird sofort in 
Tätigkeit treten; diese Stange 8 ist stets straff zu halten. 

Die Federn 6, 10 und 14, sowie den Kolben 5 fertigt man 
am besten aus Federstahl und härtet diese an den Reibungsstellen. 
Wer daher vorteilhaft arbeiten will und muß, und wer vor 
allen Dingen viel Massenartikel herzustellen hat, wo jeder Arbeits- 
gang mindestens einige Minuten dauert, der bringe sich an seinen 
Maschinen den bier beschriebenen Ausrücker an und binnen kurzem 
werden sich die Vorteile bemerkbar machen. 


97. Sucht das Öl von Metallspänen, kleinen Drehteilen usw. 
wieder zu gewinnen! 
(Mit Abbildung, Fig. 632.) 


In allen zeitgemäß ausgestatteten Fabriken der Metallbranche 
wird heute eine nicht unbedeutende Menge Öl zum Kühlen der 
Werkzeuge an den Werkzeugmaschinen gebraucht. Dieses ver- 
hältnismäßig teure Kühlöl ging bisher zum größten Teile bei ein- 
maliger Benutzung verloren, weil man es nicht verstand, dasselbe 
auf rationelle Weise aus den Metallspänen zurückzugewinnen und 
wieder brauchbar zu machen. 

Die Erfahrungen im Bau von Zentrifugen ließen erkennen, 
daß nur mit Hilfe der Schleuderkraft eine schnelle und 
gründliche Ausscheidung der vorgenannten Öle aus den Spänen 
und Drebteilen möglich war, und demzufolge beruht denn auch 
das nachstehend beschriebene Verfahren zur Wiedergewinnung des 
Öles von Metallspänen usw. auf der Anwendung der durch Fig. 632 
veranschaulichten Schleudermaschine. 

Die Maschine besitzt ein mit der Welle fest verbundenes 
konisches Schleudergefäß, in das ein für die Aufnahme des 
Schleudergutes bestimmter Behälter von ebenfalls konischer Form 
gestellt wird. Weder die Wandung der festen Trommel, noch 
die der Einsatztrommel sind durchlocht, haben also überall volle 
Materialstárke. Die Haltbarkeit wird dadurch wesentlich erhöht 
und Deformationen vermieden. Außerdem wird das Abschleudern 
von festen Körpern zum Öl verhindert, was bei Separatoren mit 
Siebtrommeln leicht vorkommen kann. Die durch den Schleuder- 
druck zur Wandung getriebene Flüssigkeit gleitet an der schrägen 
Wandung nach oben und wird über den Rand in das Mantelgefäß 
abgeschleudert. In letzterem befindet sich ein Auslauf zur Ab- 
leitung in ein Gefäß. Das Mantelgefäß ist drehbar, und die Aus- 
laufrichtung kann nach Wunsch 
eingestellt werden. Die festen 
Bestandteile des Schleudergutes 
werden durch . einen mit der 
Achse verbundenen, leicht ab- 
nehmbaren Deckel zurückge- 
halten, ebenso ist die Schleu- 
der zum schnelleren Stillsetzen 
mit einer einfachen Handbremse 
ausgestattet. 

Die Trommelwelle läuft 
zwanglos ohne Halslager und 
gestattet ein selbsttätiges Ein- 
stellen der Trommel in die 

richtige Schwingungsebene. 
Der Gang ist dadurch ein 
ruhiger und Kraftverbrauch und 
Abnutzung gering. Besonders 
vorteilhaft an dieser von Ale- 
xander Sauer in Duis- 
burg-Ruhrort angegebenen 
Schleuder ist die durch die leichte Einsatztrommel ermöglichte 
bequeme Bedienung der Maschine, durch welche man stündlich 
mindestens vier, bei Mitlieferung einer zweiten Einsatztrommel, 
die vom Arbeiter während der Schleuderung gefüllt werden kann, 
sogar acht Schleuderungen vornehmen kann. Hierdurch wird die 
Gesamtleistung dos Öl-Separators größer wie die solcher Kon- 
struktionen, die mit einem großen schweren nicht mit der Hand 
aushebbaren Schleudergefüß arbeiten. In gleicher Weise bietet 
diese Konstruktion naturgemäß Vorteile durch den geringeren 
Kraft- und Raumbedarf. Das ausgeschleuderte Öl kann sodann 
durch einen Zentrifugal-Ölreiniger „Atom“, D. R. P., den ve 
nannte Firma ebenfalls vertreibt, wieder wie neu gereinigt werden. 





Fig. 683. Z. A.: Sucht das Öl von 
Metullspänen, kleinen Drehteilen, usw. 
wieder su gewinnen. 
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Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache iiber technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Verfiigung. 


Reklamen fir einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung fir diese Korrespondenz ab. 


Ist Ihnen etwas über das neue Verfahren zum Anbringen von 
Riemenverbinderkrampen bekannt? 


Wenn Sie das neue Verfahren zur Verbindung von Riemen- 
krampen, das auf der Anwendung der durch Skz. 1 wiedergegebenen 
Presse beruht, meinen, ja! 

Bei diesem handelt es sich um eine Presse zum Anbringen 
von Riemenverbinderkrampen, welche aus mehreren, durch 
einen Streifen verbundenen Haken bestehen. 


Bei derartigen Pressen war es bisher nicht möglich, die 
Haltevorrichtungen für die Krampen der Größe und der Sperr- 
weite der Haken anzupassen. Demzufolge kam es leicht vor, daß 
die Krampen bei der Arbeit der Maschine verbogen wurden. Hier 
sollen nun die Krampen in der richtigen Stellung in der Maschine 
gehalten werden. Dabei aber ist die Haltevorrichtung gleichzeitig 
so ausgestaltet, daß sie sich der Größe und Sperrweite der Haken 
der Krampe selbsttätig anpaßt. 

Die Vorrichtung P. 230339 besteht im wesentlichen aus einer 
Stange, welche federnd gelagert und an ihrer Vorderkante mit Ein- 





schnitten zur Aufnahme der Haken versehen ist. Damit die Lage der 
Krampen in der Maschine gesichert wird, ist ein Stift vorgesehen, 
welcher durch einen Längsschlitz der Haltestange geführt 
werden kann. 

Skz. 1 veranschaulicht schaubildlich eine ganze Vorrichtung, 
Skz. 5 eine Seitenansicht der Arbeitsteile der Maschine, während 
Skz. 7 diese Arbeitsteile bei Beendigung der Befestigung der 
Krampen darstellt. Skz. 4 zeigt schaubildlich die Anordnung 
der Haken zu einer Krampe. Skz. 3 veranschaulicht die An- 
bringungsweise der Krampe an dem Riemen, während Skz. 2 
eine Vorderansicht der Krampe darstellt, wenn diese auf einer 
Halterstange der Maschine sitzt. Skz. 6 endlich zeigt im ver- 
größerten Maßstabe einen senkrechten Schnitt durch die Einrich- 
tung nach Skz. 2. 

Die Maschine steht auf einer Fundamentplatte a, welche mit dem 
Arm b in einem Stück gegossen sein kann. Durch das über- 
hängende Oberende des Armes b ist mit feinem Gewinde eine 
Schraubenspindel c geführt, welche am Oberende einen Hebel d 
oder dergl. und am Unterende den Preßblock e trägt. Die Spindel 
ist hierbei zu dem am Arm b undrehbar geführten Block e dreh- 
bar gehalten. Der Preßblock e besitzt ungefähr die Länge der 
zur Verarbeitung kommenden Krampe (Skz. 4), könnte jedoch auch 
etwas länger sein; er ist auf der Unterseite mit Querrillen e, 
versehen, welche in einem solchen Abstand voneinander angeordnet 


D. Redaktion. 


sind, daß in je eine Rille einer der Haken der Krampe ein- 
treten kann. 

Mit Hilfe der Zapfen g, sind an den Seiten des Armes b 
Glieder g angelenkt, welche unter Einwirkung von Federn k auf- 
wärts gegen einen Anschlag l hingedrückt werden und nur in 
einem geringen Abstand von der Fundamentplatte liegen. Diese 
Glieder g tragen eine Stange h, welche ebenfalls ungefähr so lang 
ist, wie die längste der zur Verwendung kommenden Krampen. 
Die Stange ist mit einem U-fórmig gebogenen Metallstreifen ver- 
sehen, der Einschnitte i besitzt, -deren Anzahl derjenigen der 
Rillen e, des Preßblockes entspricht. 

Weiter liegt die Stange h unterhalb des Preßblockes und 
zwar dicht an dem Arm e b. Durch den gebogenen Metallstreifen 
der Stange h führt in der Längsrichtung ein Stift i (Skz. 2), 
welcher leicht eingesteckt oder herausgenommen werden kann. Zu 
diesem Zweck muß die Öffnung, welche den Stift i aufnimmt, 
genau der Dicke des Stiftes angepaßt sein. 

Die Krampe besteht, wie die Skz. 2 bis 4 veranschaulichen, 
aus mehreren Haken, welche untereinander durch einen Querstreifen 
verbunden sind. Dieser Streifen kann an den gleich- 
gerichteten Schenkeln der Haken angelötet sein. 

Um die Krampe an dem Riemen anzubringen, 
werden die gebogenen Teile der Haken in die Ein- 
schnitte i der Stange h eingeführt, und hierauf wird 
der Stift i in die Stange und durch die Biegungen der 
Haken hindurchgesteckt. Die freien Enden der letzteren 
liegen dann zwischen dem Preßblock e und der Funda- 
mentplatte, wobei die Stange h die Krampe in der 
richtigen Lage hält. Hierauf schiebt man das mit der 
Krampe zu versehende Riemenende zwischen die freien 
Enden der Schenkel, wobei die Vorderkante der Stange h 
als Anschlag für den Riemen dient. Schraubt man dann 
die Schraube c nach unten, so wird der Preßblock e 
die freien Enden der Haken in den Riemen eindrücken, 
wozu es notwendig ist, daß die gegeneinander gebogenen 
Enden der Klemmen zugespitzt sind. Schraubt man 
dann den Block e nach oben, so wird der Riemen von 
der Stange h gehalten. Hierauf zieht man den Stift i, 
aus der Stange heraus, so daß der Riemen aus der 
Maschine weggenommen werden kann. 

Die Rillen e, könnten auch an der Fundament- 
platte angebracht sein. Ebenso könnte man an Stelle der Arme g 
auch die Stange h in Gleitstücken, die auf- und abwärts beweg- 
lich sind, anbringen, jedoch ist es immer notwendig, daß die 
Stange h so gelagert wird, daß sie sich von selbst je nach der 
Größe der Klemmen einstellt. 

Damit man die Maschine auch zum Anbringen von Krampen 
an Riemen benutzen kann, welche breiter als die Maschine sind, 
ist der Block e an einem Ende bei es abgeflacht, so daß sich 
unter dieses Ende Klemmen, die schon am Riemen befestigt sind, 
legen können. Dadurch, daß die Stange h gehoben und gesenkt 
werden kann, kann man verschiedenartig gestaltete Krampen, auch 
von verschiedener Größe, in der Maschine verarbeiten. Diese 
Stange gibt beim Niedergang des Blockes e nach, so daß durch 
sie die Anbringung der Krampen nicht behindert wird. Durch 
die Stange wird auch die Biegung der Klemmen vor einer Be- 
schädigung behütet. 

Damit der Stift i, nicht verloren gehen kann, ist derselbe 
an der Maschine mit Hilfe einer Kette n befestigt. Zum Fest- 
schrauben der Maschine sind Löcher o vorgesehen, und, um die 
Maschine auch in einem Schraubstock anbringen zu können, ist 
an der Unterseite ein Ansatz p vorhanden. Die Spindel c kann 
mit dem Block e durch einen Bund oder Stift verbunden sein, 
wobei die Schraubenspindel lose in dem Bunde sitzt und der Stift 
in eine Nut der Spindel hineingreift. Christ. 
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Der moderne Eisenbau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 634 u. 635.) 


Die modernen Eisenbauten lassen sich in drei große Haupt- 
gruppen teilen, Eisenkonstruktionen für Brücken, Eisenkonstruk- 
tionen für Dächer und solche für den Innenausbau von Gebäuden. 

Hinsichtlich der Brücken gewinnt der sogenannte Bogen- 
binder, wie das ja auch aus den Zeichnungen auf Tafel 49 im 
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Heftes und den durch die Halle der deutschen Ausstellungsab- 
teilung in Briissel in Heft 1/1911. Beide sind typische moderne Dach- 
bauten und speziell die Dachkonstruktion der Firma Schiitz & Co. 
läßt erkennen, daß hinsichtlich der Lichtverteilung durch die Dach- 
fläche in der letzten Zeit wieder neue Fortschritte gemacht worden 
sind. Statt der bei dreischiffigen Hallen sonst üblichen vertikalen 
Wandflichen zwischen Haupthalle und Nebenhallen finden sich 
hier erstmalig diese Wandflächen besetzt durch schräggelegte Glas- 


vorliegenden Hefte zu erkennen ist, mehr und mehr Bedeutung. | flächen, deren Füße aber nicht nur auf den Wandflächen, sondern 
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Aber nicht 
allein hinsicht- 
lich der Form 
der Gurtung hat sich im modernen Briickenbau gegen friiher eine 
Anderung vollzogen, auch die ganze Ausführung der Brücke selbst 
erfolgt heute in anderer Weise als früher. Die Erfindung des 
Luftdrucknieters, sowie der hydraulischen und elektrischen Niet- 
maschine hat auch hier gewaltige Anderungen nach sich gezogen. 

Von den Dachkonstruktionen läßt sich Ähnliches be- 
haupten. Während es sich früher in der Hauptsache um den 
sogenannten Polonceau-, den belgischen und den englischen Binder 
handelte und neben diesen nur selten andere auftraten, findet man 
heute die verschiedenartigsten Binderformen. Man vergleiche in 
dieser Hinsicht nur den Querschnitt (Fig. 633) durch das neue 
Fabrikgebäude der Firma Schütz & Co., auf Seite 371 dieses 


Fig. 638. Z. A.: Ein technisch interessanter . Eisen- Neubau 


weiteren Krei- 
sen bekannt ge- 

worden (vergl. 
Heft 2, Jahrg. 1910, Seite 11). — . Daß die Stunde des Shedbinders 
geschlagen hat, ist eine bekannte Tatsache. Es haften ihm eben 
so viele Nachteile an, daß der moderne Eisenbauer immer mehr 
von der Anwendung des Shedbinders Abstand nimmt und dafür 
zum Schwach geneigten Sattelbinder mit aufgesetzten Shed-Ober- 
lichtern übergeht, wie solche an dieser Stelle ja auch schon 
mehrfach beschrieben wurden. 

Der Einfluß des modernen Eisenbaues auf die Ausgestaltung 
der tragenden Eisenkonstruktionen in den Fabrikbauten 
selbst ist vor allem daran zu bemerken, daß man heute nur noch 
selten Anlagen trifft, in denen für die Kranbalken bezl. Kran- 
träger nicht besondere Tragsäulen neben den eigentlichen Haupt- 
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säulen aufgestellt werden. Man kommt eben immer mehr zur 
Überzeugung, daß es Pflicht jeden Konstrukteurs ist, die tragenden 
Säulen in Gebäuden möglichst von solchen Lasten, wie sie z. B. in 
der Form der gewaltigen, heute üblichen Laufkräne auftreten, zu 
befreien. Nur so nämlich ist es möglich, die tragende Konstruktion 
zu einer leichten und dem Auge gefälligen zu machen. Daß dieses 
möglich ist, beweist beispielsweise die vor längerer Zeit an der- 
selben Stelle veröffentlichte Eisenkonstruktion der Montagehalle 
der Firma Schiege in Paunsdorf (vergl. Heft 6, Jahrg. 1902, 
Tafel 6). Wie ein luftiges Spinngewebe zieht sich hier die 
Dachkonstruktion über die gewaltige, mehr als 100 m lange 
Halle hin. 

Ein gleiches Schauspiel gewährt die durch Fig. 634 wieder- 
gegebene Eisen-Hallen-Konstruktion, deren Ausführung s. Zt. durch 
die Firma Bernhardt & Co. in Berlin erfolgte. Wie man sieht, 
handelt es sich hierbei um eine größere mehrschiffige Halle, die | 
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& Co. in Berlin herrührende, eiserne Vorhangsanlage 
für eine größere Bühne hingewiesen sein. Man sieht, daß 
solche bei den modernen Bühnen in ganz gewaltigen Dimen- 
sionen erforderlich sind, und daß man derartige Vorhänge der 
besseren Beweglichkeit halber durch gewaltige Gewichte aus- 
balanciert. Oberhalb der zur Bewegung erforderlichen Rollen sind 
schließlich zwei der sogenannten Regenapparate sichtbar, wie 
man sie heute, einmal zum Befeuchten des Vorbanges selbst und 
weiter zum Unterwassersetzen der Bühne, allgemein anwendet. 
Auch diese Regenapparate gehören dem Gebiet der Eisen- 
konstruktionen an, indem die Gefäße ganz aus Blech ausgeführt 
und gewöhnlich auch auf Eisenträger gelagert werden. 

Mögen die im vorliegenden Hefte veröffentlichten aus den 
verschiedensten Gebieten des Eisenbaues herrührenden Beispiele 


dazu beitragen, dem Eisenbau immer neue Freunde zuzuführen. 
W. 
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Fig. 634. Z. A.: Der moderne Eisenbau. 


durch drei Binder mit gegen die Mitte ansteigenden Diagonalen | 
nach oben abgeschlossen wird. Die einzelnen Binder sind dure 
Abfangen der Untergurtungen auf Fußplatten abgestützt, die in 
bekannter Weise durch in das Terrain eingefügte Betonblöcke 
getragen werden. 

Das vollkommenste Beispiel der modernen Eisenkonstruktion, 
und wohl auch auf lange Jahre hinaus das gewaltigste, stellt aber 
die von Louis Eilers in Hannover - Herrenhausen ausgeführte 
Eisenkonstruktion der sieben Hallen des neuen Hauptbahnhofes 
zu Leipzig dar. 

Fünf Hallen von je ~ 45 m Spannweite und rund 225 m 
Länge, sowie zwei Hallen von je 27 m, bilden eine einzige ge- 
schlossene Eisenkonstruktion, die in ihrer Großartigkeit wohl 
von keiner zweiten Anlage auf der Erde übertroffen wird. Be- 
deckt doch die gesamte Halle mit den zugehörigen in Stein 
und Betoneisen ausgeführten Vorbauten eine Grundfläche von 
300 - 300 = 90000 qm. 

Im Theaterbau, einem anderen Teile des Innenausbaues, hat 
die Eisenkonstruktion naturgemäß ebenfalls in weitestem Um- 
fange Anwendung gefunden, und, um nur ein Beispiel zu geben, 
möge auf die durch Fig. 635 veranschaulichte, von Bernhard 


Statische Berechnung eines freistehenden Blech- 
schornsteines 
von 35 m Höhe, 1,5 m oberer und 2,0 m unterer Lichtweite. 
Von Ing. J. Thüren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 636 bis 638.) 


Der in Fig. 636 dargestellte Schornstein weist in seinem 
zylindrischen, 5 m hohen Unterteil einen lichten Durchmesser von 
2,0 m auf, mittels eines konischen Schusses von 3 m Höhe ist 
er auf einen oberen lichten Durchmesser von 1,5 m übergeführt. 
Die Blechstärken betragen bei dem größeren Durchmesser 12 mm 
und bei dem kleineren Durchmesser 10 mm. Der Fuß des 
Schornsteines ruht mit einem starken Winkelring von 100 mm 
Schenkelbreite auf einer gußeisernen Fußplatte und ist durch acht 
Rundeisenanker mit dem Fundament verbunden. Aus Transport- 
und Montagerücksichten ist der Schornstein in der Mitte mit ver- 
schraubbaren Winkelringen geteilt. 

Zur Berechnung der Stabilität ist zunächst die Größe der 
Winddruckfläche und die Lage des Angriffspunktes für die Resul- 


tierende der auf die einzelnen Schornsteinteile entfallenden Wind- 
driicke zu ermitteln. 

Bezeichnet y den Abstand des Windangriffspunktes über dem 
Fußwinkel und P die Winddruckkraft, so berechnen sich diese 
beiden Größen wie folgt (Fig. 636): 


yı =5 = 2,5 m, 


=50' Mm; 


3 
Se e, 


3 
y2= 9 3 


y =5+84+% =215 m. 


Bezeichnen F, F, F, und F,, entsprechend den vorhin be- | 


stimmten Abständen, die zugehörigen Winddruckflächen, so ist: 
Fr, yı RR ya + Fs-ys + Fi: y, =F -y. 


daher: F, = 5,0 - 2,02 = 10,1 qm, 
3 
F, = 2,02 - = 3,03 qm, 
52- 
r= GE = 2,28 qm, 


F, = 27-1,52 = 41,04 qm; 
F = F, + Fa + F, + F,, also: 
F = 10,1 + 3,03 + 2,28 + 41,04 = 56,45 qm. 
Fiyi + Fa: ya + Fs: ys TE Ya 


F 
__ 10,1. 2,5 + 3,03 -6 + 2,28 - 7+41,04 - SE 
56,45 
941,75 
y Tr 


Es ist ein Winddruck von 150 kg pro qm angenommen und 
unter Zugrundelegung von 0,666 - F als wirksame Winddruckfläche 
ergibt sich ein Gesamtwinddruck : 


P = 0,666 - 56,45 - 150 = 5645 kg. 


Ermittelung der größten Anker-Zugkraft Z,. 


Der Schornstein ist durch acht Stück Ankerschrauben mit 
dem Fundament verbunden (Fig. 637, Skz 1 u. 2), welche gemäß 
umstehender Skizze angeordnet sind. 

Das Eigengewicht des Schornsteins ist = G, = 16 000 kg. 

Jede der Ankerschrauben besitzt einen Durchmesser von 2!/,". 

Nach umstehender Fig. 637, Skz. 1 sind Z, Za Z, Zu Zug- 
krifte der den Schornstein mit seinem Fundament verbindenden 
Ankerschrauben und Z ihre Mittelkraft. Infolge der äußeren 
Kraft P hat der Schornstein das Bestreben, um den äußersten 
Punkt F seines Fußringes zu kippen. 

Für die Kräfte Z gelten allgemein folgende Beziehungen: 


n AR 
be 325; Za = 2, - 
1 Zu 
y n 
eingesetzt: Ä hen. 
Zi 1 
n Z Z 
Lo T Da tig eS Des Lin Les z 
1 Zi 1 Zu 1 


Durch Division der Gleichungen für Z-z und Z erhält man 
schließlich den Abstand z der Mittelkraft 2: 


Z n u 


L-2 ty 1 l je 

E E E FA 
a Sim 22. 
Zu 1 1 


In vorliegendem Falle sind die Ankerabstände z, bis z, nach 
nebenstehender Fig. 637, Skz. 1: 
z = 115 — 125. z Y2= 27 cm, 
Ze = 115 cm, 
z = 115 + 125. $ Y2 =~ 208 cm und: 


z = 115 + 125 — 240 cm. 


— 373 — 


Der Abstand z der Mittelkraft Z berechnet sich wie folgt 
__27*4- 11524 203* + 240° 


97-4115 + 208 + 240 


Die Mittelkraft Z (Fig. 637, Skz. 1) erhält man aus der Be- 
ziehung: 


= ~ 193 cm. 


Z.2=P-.y—6G,-:1 


P.y—G,:1 5645-1670 — 16000 - 115 
zu: = — — - = —— = 
Z 193 
Z = 39 300 kg. 
Die Spannung Zm des mten Ankers ist: 
y AI ees. E 
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Mithin betrigt die Spannung des vierten Ankers: 


Z, 240 


We, "ss Hü 800. --- — — — ——. - - 
Z, 2, 27 + 115 + 203 + 240’ 
at 
1 






























240 
= 3 EEN E r 
Z, = 39 800- =, = 16120 kg. 


Da der Kerndurchmesser der Ankerschraube 5,537 cm be- 
trägt, wird die Zugbeanspruchung: 
Z 16120 
4 
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Die Beanspruchung der Zuganker bleibt demnach unter der 
zulässigen Grenze; es ist jedoch weiter noch zu untersuchen, ob 
die durch das Winddruckmoment hervorgerufenen Kantenpressungen 
im Winkel-Fußring, in der gußeisernen Fundamentplatte und in 
der Fundamentsohle das zulässige Maß nicht überschreiten, 


Ermittelung der Kantenpressung im Schornstein- 
Fußring. Schnitt I bis I. (Fig. 637, Skz. 1). 

Die gedrückte Fläche ist ein Kreisring von 200 cm innerem 

und 230 cm äußerem Durchmesser. 

Die größte Kantenpressung beträgt: 
G, NM 

d = f + j :0; 
(Fig. 637, Skz. 1). 


Der Querschnitt P des Ringes ist 
(Fig. 637, Skz. 1): 


Br T (2302 — 2002) = 10181 cm?. 


M=P-.y 


Das Trigheitsmoment des Quer- 
schnittes ist: 


je 5d (2304 — 2004) = 58 880 000 cm4, 






OI AI 99 >—09>=<09 





Fig. 686. Fig. 687. 
Fig. 686 u. 687. Z. A.: Statische Berechnung eines freistehenden Blech- 


schornsteines usw. 


Pete, ese ee E E 


— 20 kg/cm?. 
10131 + 58830000 11° = 20 kgjem 


Kantenpressung im Schnitt If bis II. (Fig. 636, Skz. 1.) | 


Der Querschnitt ist ein Kreisring mit den in (Fig. 638, 
Skz. 2) angegebenen Abmessungen. 


Das Gewicht der über dem Schnitt befindlichen Teile ist: 


Schornsteingewicht: G, = 16000 kg (Fig. 637, Skz. 1) 
Fundamentringgewicht: G, = 2500 kg (Fig. 636). 


= 4 (3002 — 2002) = 89270 cm?; 


= 2 (3004 — 2004) = 319 070 000 cms, 


_ 16000 +2500 5645 - (1670 + 25) 
89 270 319 070 000 





- 150 = 4,97 kg/cm’. 


Kantenpressung in der Fundamentsohle. 
Schnitt III bis III. (Fig. 687, Skz. 1 und Fig. 688, Skz. 3.) 


Der Querschnitt ist ein Quadrat mit 500 cm Seitenlange. 
Das Gewicht der úber dem Schnitt 
III bis III (Fig. 636, Skz. 3) befindlichen 
Teile ist: 
G = G, + G, + Gs, 
worin G, das Gewicht des Fundament- 
blockes ist, welches bei Annahme von 
y = 1,6 sich wie folgt berechnet: 
G, = 0,5 (4? + 4,252 + 4,52 + 4,75? + 53) 
- 1600 = 146 500 kg, 
f = 500? = 250000 cm?; 





hy 5004 ` i 
J = 12= “o = 5 208 330 000 cm‘, 
_ 1600 + 2500 + 146 500 
= 250000 
5645 (1670 + 25 + 450) = 
5208 330 000 250 72, 


o = 1,47 kg/cm? 


Es erúbrigt noch die Untersuchung, 
ob die gewählten Blechstärken für den 
Blechmantel ausreichend stark gewählt 





688. 2. A.: 
sind. Zu dem Zweck geniigt die Unter- et Berechnung eines 


suchung an den beiden am ungünstigsten /reistehenden 


beanspruchten Stellen Schnitt IV und V. steines usw. 


Ermittelung der Spannung im Schornsteinrohr. 
Schnitt IV bis IV. (Fig. 636 und Fig. 637, Skz. 1.) 


Querschnitt: Kreisring von 200 cm lichtem Durchmesser und 
202,4 cm äußerem Durchmesser. 


f = T (202,4? — 200%) = 758 cm}; R =W =~ 0,8 dż s 


W = 0,8 - 201,22 . 1,2 = 38 862 em. 
_ 16000 5645 -(1670 — 70) | A 
SG ne EE 253 kg/cm?. 


Spannung im Schnitt V bis V. (Fig. 636.) 


Querschnitt; Kreisring von 150 cm lichtem Durchmesser und 
152 cm &ußerem Durchmesser. 


f= 7 (152? — 150%) = 474 cm?, 


W = 0,8 - 1512-1 = 18 240 cm’. 
Das Gewicht der über V bis V befindlichen Schornsteinsäule 
ist: G = 12000 kg. 
Folglich wird: | 


0,66 - 152 - 27. en. 150 


EEE E INAP 3 
— 5340 380 kg/cm?. 


Ein technisch interessanter Eisen-Neubau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 633 u. 639.) 


In der Ausführung von Fabrikneubauten kann man augen- 
blicklich gewissermaßen zwei Richtungen verfolgen. Die eine 
läuft auf die Anwendung des reinen Eisenbaues hinaus, die 
andere auf die Benutzung der sogenannten Eisen-Betonban- 
weise. Beide Richtungen haben ihr für und wieder, auf das 
einzugehen bier nicht der Ort ist. 

Um jedoch zu zeigen, in welcher Weise der reine Eisenbau 
bemüht ist, die ihm gestellten Aufgaben in zufriedenstellender 





Weise zu erledigen, geben wir in Fig. 633 u. 639 die Skizzen 
des Fabrikbaues, den die Firma Schütz € Co. in Netphen 
a. d. Sieg im Jahre 1911 errichtete. 

Man erkennt, daß es sich hier um eine dreischiffige 
Halle handelt, deren Mittelbau die Seitenschiffe um etwa 4 m 
überragt. Die Binder erstrecken sich über Mittel- und Seiten- 
schiffe und gewähren dem Beschauer ein gutes Bild einer modernen 
Eisen-Dachkonstruktion. Man erkennt gleichzeitig aber auch, daß 
der 18 m freitragende Laufkran von 6 bezl. 15 t Tragfähigkeit, 
der sich im Mittelschiffe bewegt, mit seinen Trägern nicht wie 
sonst bei modernen Eisen-Bauten üblich, von besonderen Säulen, 
die durch die Kranträger zu Systemen verbunden sind, getragen 
wird, sondern unmittelbar auf die Hauptsäulen des Mittelschiffes 
entlastet ist. Der Grund, der hierfür maßgebend war, ist der, 
daß möglichst wenig Säulen Verwendung finden sollten, da die 
Halle als Konstruktionshalle für Eisenkonstruktion und schwere 
Blecharbeiten dient. 

Die Säulen sind als quadratische Gitterständer ausgeführt 
und verschwächen sich oberhalb des Laufkranes derart, daß sie 
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gerade noch zur Aufnahme der Binder- und Dachlasten des Mit- | 
telschiffes ausreichen. 

Die Binder in den Seitenschiffen sind mit dem einen Auf- 
lager auf die Säulen in den Umfassungswänden und mit dem 
anderen ebenfalls auf die Hauptsäulen des Mittelbaues gelagert. 
Ihre ganze Form ist eine derartige, daß die Einschaltung großer 
Glasflächen unter einem Winkel von 50° gegen die Normale 
möglich wurde. In dieser Anordnung liegt eine Neuerung von 
großer Bedeutung. Bisher nämlich war es üblich, die Fenster 
in derartigen dreischiffigen Hallen stets als vertikale in die Wand- 
flächen zwischen Mittelschiffdach und Seitenschiffe einzuschalten: 
Hier dagegen wird erstmalig der Versuch gewagt, die Fenster- 
flächen schräg gegen die Vertikalen anzuordnen um auf diese 
Weise einen besseren Lichteinfall zu ermöglichen. Das Verfahren 
hat sich, wie uns die Firma mitteilt, bewährt. 

Im übrigen hat das Mittelschiff eine Spannweite von 20 m, 
die beiden Seitenhallen je eine solche von 10 m. Die lichte Höhe 


der Haupthalle beträgt bis Unterkante Binder gemessen, 9 m und 
bis Oberkante Fahrbahn des Kranes 8 m. Die lichte Höhe der 
Seitenschiffe stellt sich bis Unterkante Binder gemessen auf rund 
6,950 m. Die Binder haben einen Abstand von 5 m, so daß also 
je einer von drei Bindern der Haupthalle auf Liingstriger ent- 
lastet werden mußte. Diese Längsträger sind als Unterzüge in 
Form von Gitterträgern ausgebildet. 

Die Kranbahnen in der Haupthalle sind ebenfalls Gitterträger, 
deren Tragfähigkeit so gewählt wurde, daß eine Beanspruchung 
des großen Laufkranes mit 15 t ohne Gefahr für die Konstruktion 
erfolgen kann. Die Unterzüge und die Kranbahnträger sind gegen- 
seitig durch Diagonalverband genügend versteift und dienen gleich- 
zeitig als Träger für die Transmission. 

In den Seitenschiffen laufen elektrisch betätigte Krane von 
je 5 t Tragfähigkeit. Sämtliche Säulen sowohl in der Haupthalle 


als auch in den beiden Seitenschiffen sind natürlich von der Firma 
Schütz & Co., die die Anlage selbst ausführte, in sicherer Weise 
in gewaltigen Fundamenten verankert worden. 
ankerung benutzte man U-Eisen. 


Zu der Ver- 
ch. 
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Fig. 639. Z. A.: Ein technisch interessanter Eisen-Neubau. 


Luftschiffhallen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 51 und Abbildung, Fig. 640.) 


Leider wurde nicht schon in der Einleitung zu diesem Hefte 
festgestellt, daß auch die Entwickelung des Luftschiffbaues 
auf den Eisenhochbau einen wesentlichen Einfluß ausgeübt hat. In 
den gewaltigen Luftschiffhallen, in denen meistens zwei, ja sogar 
drei Luftschiffe‘ untergebracht werden sollen, personifizieren sich 
gewissermaßen ebenso riesige wie leichte Konstruktionen, zu deren 
Durchführung sich der Eisenbau ganz besonders eignet. Natur- 
gemäß suchten die verschiedenen Eisenbaufirmen die ihnen gestellte 
Aufgabe auf verschiedene Weise zu lösen. So hat beispielsweise 
die Firma L. Bernhard & Co., Berlin für die feste Luftschiff- 
halle die Form Tafel 51, Fig. 1 bis 5 und für die bewegliche, 
diejenige Fig. 6 und 7 gewählt. 

Bei den feststehenden Luftschiffhallen Bernhard- 
scher Bauart werden die Umfassungswände in ihrem unteren Teile 


massiv und in dem oberen Teile aus Wellblech auf Eisengerippe 
ausgeführt. Naturgemäß sind die tragenden Eisensäulen, von 
denen die Lasten des eisernen Oberbaues aufgenommen werden, 
in den massiven Wänden bis zum Boden heruntergeführt. Ebenso 
sind die End- und auch die Seitenwände durch die aus Fig. 1 
bis 4 ersichtlichen Träger gegen Winddruck noch besonders ver- 
steift. Die in Fig. 1 wiedergegebene feststehende Halle hat eine 
lichte Länge von 150 m, eine lichte Breite von 40 m und 30,9 m 
Firsthöhe. 

Um das Einfahren des Luftschiffes zu erleichtern, sind die 
gewaltigen Tore (vergl. Fig. 4 und Abbildung Fig. 640) nach 





Fig. 640. Z. A.: Luftschif hallen. 


den Seiten in besonderen Traggerüsten verschiebbar. Die Ver- 
schiebung erfolgt naturgemäß mittels hydraulischer und elektrischer 
Kraft nach beiden Seiten gleichzeitig, wobei sich die gewaltigen 
Tore mit Rollen auf Schienen bewegen, die in Erdhöhe ver- 
legt sind. 

Innen ist die Halle von Einbauten naturgemäß durchaus 
freigehalten. Die Dachbinder sind unmittelbar freitragend auf 
die aufgehenden Säulen entlastet und unter ihnen bleibt eine 
lichte Höhe von 25 m für das Luftschiff frei. Jeder einzelne der 
beiden Torflügel besitzt bei einer Höhe von 25 m eine Breite 
von 20,125 m. 

Über die Anordnung der Windverbände, sowie der 
Längs- und Querversteifungen geben ‘die "Zeichnungen Fig.1 
bis 5 zur Genüge Auskunft. 





Lieg sich nun die feststehende Luftschiffhalle als starres 
Konstruktionssystem durchführen, so blieb für die be- 
wegliche naturgemäß nur die Anwendung von Gelenk- 
bindern übrig und gerade in der Form wie diese hier 
zur Anwendung gekommen sind, liegt die Eigentümlich- 
keit und zugleich — die Eleganz — der Bernbardschen 
Konstruktion. Die rund 80 m lange Halle hat eine lichte 
Höhe von 25 m und eine größte lichte Breite von eben- 
falls 25 m. Die in einem angenäherten Kreise angeord- 
neten Binder werden durch Drahtseile, die in der aus 
Fig. 6 ersichtlichen Weise angeordnet sind, am Erdboden 
festgehalten, so daß auch hier eine genügende Steifigkeit 
gegen den Einfluß von Windströmungen erzielt ist. 

Die Tore sind in der Konstruktion allerdings nicht 
näher angedeutet, aber es ist anzunehmen, daß sie durch 
Vorhänge gebildet werden, die sich nach der Seite auseinander- 
ziehen lassen. 

Die ganze Konstruktion macht trotz ihrer Einfachheit auf 
den Beschauer einen durchaus soliden Eindruck, und wir möchten 
nur den Wunsch aussprechen, daß es ihr vergönnt sein möge, 
gleich der in Fig. 1 bis 4 wiedergebenen feststehenden Halle 
recht bald praktisch ausgeführt zu werden. F. 





376 





Schmiedeeiserne Fenster. 
(Mit Abbildungen, Fig. 641 bis 645.) 


Je mehr man die eiserne Fensterkonstruktion im Fabrikbau 
verwendet, um so mehr neue Typen tauchen auf. Allerdings 
entsprechen nicht alle von diesen den Anforderungen, die man an 
eine technisch einwandfreie Fensterkonstruktion stellen muß, aber 
die meisten erfüllen wenigstens die Hauptbedingungen. 

Von einem Eisenfenster muß man vor allen Dingen ver- 
langen, daß die Flügel gut schließen, und daß weiter das Kitten 


| der Glasscheiben keine besonderen Schwierigkeiten macht. Ebenso 


muß das ablaufende Tropfwasser un- 
schädlich für die Eisenteile des Fensters 
abfließen, desgleichen aber in geeigneter 
Weise aufgefangen werden. Weiter 
aber sollen die Sprossen auch eine der- 
artige Form besitzen, daß man die in 
Amerika so gern benutzte doppelte Ver- 
glasung mit Erfolg und ohne besondere 
Schwierigkeiten durchzuführen vermag. 
Diese Verglasung hat sich in der Praxis 
durchaus bewährt, insofern als sie unsere 
Kastenfenster vollständig ersetzt. Es ist 
eben bei ihr zwischen den beiden Glas- 
scheiben die in ein und denselben Rab- 
men eingesetzt. sind, ein Zwischenraum, 
der mit einer ruhenden Luftschicht ge- 
füllt ist, vorhanden und die ruhende Luft- 
schicht ist bekanntlich eines der besten 
Isolationsmittel. —. 

Seit vielen Jahren hat sich nun in 
der Praxis vor allem eine schmiedeeiserne 
Fensterkonstruktion eingeführt, die von 
der Firma R. Zimmermann, Fenster- 
werk Bautzen, herrührt. Diese baut 
sich auf dem durch mehr als 35 Jahre 
bekannten, von R. Zimmermann, Bautzen, 
erfundenen System der durchgesteckten 
Sprossen auf, das hauptsächlich durch die neue, unter D. R. G. M. 
stehende Sprossenkreuzung, sowie durch Anwendung neuer sach- 
gemäßer Profile eine Verbesserung erfahren hat. In der Haupt- 
sache kommt es in zwei Ausführungen zur Anwendung, deren eine 
durch Fig. 644 und deren andere durch Fig. 645 wiedergegeben 
wird. Die beiden Abbildungen sind deutlich genug, daß eine 
besondere Erklärung zu ihnen sich erübrigt. 

Von den sonstigen Abbildungen des Artikels gibt Fig. 641 
ein Fenster Zimmermannscher Bauart mit einem sogenannten 
zehnscheibigen Drehflügel, Fig. 642 eines mit einem fünfscheibigen 


—— 





Fig. 641. 
Fig. 641 bis 643. Z. A.: Schmiedeeiserne Fenster. 


Fig. 643. 


Kippflügel mit Seitenblenden und Fig. 643 ein allseitig abge- 
walmtes Oberlicht mit Lüftungsflügel wieder. Die Sprossen der 
Fenster Fig. 641 u. 642 sind in der aus Fig. 644 bezl. 645 er- 
sichtlichen Weise ausgeführt. 

Der Wert des verbesserten Systems liegt vor allen Dingen 
in der Widerstandsfähigkeit. Die Quersprossen werden durch die 
Längssprossen hindurchgesteckt und sind mit ihnen in der Kreuzung 
durch das Zimmermann geschützte Verfahren unlösbar verbunden. 
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Die äußeren, am meisten in Anspruch genommenen Fasern bleiben 
auf beiden Seiten der Längssprossen unverletzt. Ebenso behalten 
die Quersprossen ihren vollen Querschnitt. Schädliche Bean- 
spruchung des Eisens durch Strecken, Stauchen oder Ausbiegen 
der Sprossen, sind hier nicht zu beachten. Ebenso kann man von 
keiner Verbindung einzelner Sprossenstücke durch Blechklappen 
oder durch Lötung reden, wie sie bei gewissen anderen Typen 
vorhanden ist. 
Es handelt sich 
also hier auch 
nicht um ein sog. 
»Blechfenster*, 
eine Form, deren 
Einführung 

früher einmal 
versucht wurde. 

Der Kittfalz 
liegt bei sämt- 
lichen Sprossen 
in einer Ebene 
und ist vollstän- 
dig glatt. Da- 
durch wird die 
Verglasung er- 
leichtert. Weiter 
ist der Kittfalz 
tief und genü- 
gend breit, also 
auch ohne wei- 
teres für eine 
Verglasung mit 
Rohglas geeig- 





net. Ebenso 
| schlieBen die 
Fig. 645. Fliigel dicht, da 
Fig. 644 u. 645. Z. A.: Schmiedeeiserne Fenster. die Falze bündig 


sind, was be- 
kanntlich bei Konstruktionen mit übereinanderliegenden Sprossen 
oder solchen mit Blechkappenverbindung nicht immer der Fall 
ist. Da alle zur Verwendung gelangenden Profile sachgemäß und 
zweckentsprechend durchgebildet sind, so ist trotz der größeren 
Widerstandsfühigkeit das Gewicht der Fenster gegenüber anderen, 
aus handelsüblichen Profilen hergestellten Konstruktionen gering. 





Fortschritte im Bau von Nietfeuern, Nietöfen und 
Biegmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 646 bis 650.) 


Ist man gezwungen, mit einem Nietfeuer oder Niet- 
ofen in einem geschlossenen Raume zu arbeiten, so ist die 
Beseitigung der Rauchgase, sowie der sich entwickelnden 
Wärme von jeher die ständige Sorge für alle derartigen Be- 
triebe gewesen, erfüllen doch die üblichen Rauchhauben ihren 
Zweck nur unvollkommen; und selbst wenn man sie besonders 
groß ausführen würde, beseitigen sie die Abgase der Öfen doch 
nur zum Teil, daneben aber bleibt der Übelstand bestehen, daß 
sie nicht auch geeignet sind, die vom Ofen ausgeströmte Hitze 
für dessen Umgebung unwirksam zu machen. Demnach darf 
es eigentlich nicht Wunder nehmen, wenn fortgesetzt neue 
Ofenformen auftauchen, bei denen man das Bestreben merkt, 
ebenjene Übelstände abzustellen. Leider aber waren die da- 
hinzielenden Versuche bisher noch nie von einem wirklich 
durchschlagenden Erfolge gekrönt. Erst in dem in Fig. 649 
im Vertikalschnitt veranschaulichten drehbaren Nietwärmofen 
scheint eine Konstruktion gefunden zu sein, die ihren Zweck 
erfüllt. 

Aus Fig. 649 erkennt man, daß bei diesem Ofentyp sowohl 
ein zwangläufiges Absaugen der Feuergase, als auch eine zwang- 
läufige Beseitigung der Hitzestrahlung versucht wird. 

Der Ofen besteht aus einem, auf einem feststehenden Fuße 
drehbaren Schacht mit Schlitzöffnungen. Die Höhenlage dieser 
Öffnungen ist bei der einen Ausführung des Ofens nicht verstellbar, 
bei der anderen kann sie verändert werden, derart, daß man sie 
dem Durchmesser der zu erwärmenden Nieten anpassen kann. 





Der Schacht ist durch einen abnehmbaren Deckel abge- 
schlossen. 

Um die Entnahmeöffnungen des Ofens läuft ein Windschleier- 
rohr mit einem Schlitz, aus dem kalte Luft schräg gegen die 
austretenden Feuergase getrieben wird. Letztere werden dadurch 
nach oben abgelenkt und gelangen zunächst hinter das Schutz- 
blech, das den Ofenschacht ringförmig umgibt. Von hier treten 
die Feuergase in die Schutzhaube, welche auf einem senkrechten 
Standrohr drehbar angeordnet ist. Durch dieses Rohr werden 
die Gase nach unten in die Hauptleitung abgesaugt, die mit 
einem Sauger (Exhaustor) entsprechender Größe verbunden ist. 
Für Betriebe, welche keine unterirdische Rauchabsaugung be- 
sitzen, werden Rauchhauben mit Abzug nach oben benutzt. In 
diesem Falle wird die Haube von Brüder Boye in Berlin, 
den Konstrukteuren des Ofens, nicht schwenkbar, sondern nach 
oben verschiebbar mit Gegengewichten geliefert. 

Infolge des Zusammenwirkens von Saugen und Drücken 
werden die Feuergase vollkommen beseitigt. Ebenso wird durch 
den Windschleier, der sich vor den Einführungsöffnungen bildet, 
auch die Hitzestrahlung behoben, so daß eine Belästigung des 
Arbeiters nicht stattfindet. Infolge dieses Schutzes gegen Hitze- 
strahlung ist es auch möglich, die Öfen dicht an die Arbeits- 
plätze zu stellen; man erzielt dadurch eine bessere Raumausbeute 
und spart an Weg, Arbeit und Brennstoff. 

Zum Nachfüllen des Ofens wird die Schutzhaube zur Seite 
geschwenkt und wieder zurückbewegt, wenn das Nachfüllen des 
Ofens beendet ist. 

Das Abschlacken erfolgt durch Herausnehmen des Rostes, 
der nach Herausziehen eines Stiftes in den Aschkasten fällt. 

Zum Betrieb des Ofens dient Gebläseluft mit einem Druck 
von 200 mm Wassersäule Der Stutzen zum Anschluß der Ge- 
bläseluft wird entweder mit Gewindestutzen oder mit Flansche 
geliefert. 

Der an das Hauptabzugrohr angeschlossene 
haustor) sollte eine möglichst gute Saugwirkung 
100 mm WS) haben. 


Die Hauptdaten des Ofens sind nachstehende: 


Sauger (Ex- 
(nicht unter 


Durchmesser des Ofenschachtes, innen . 350 mm 
e der Rauchhaube. 900 , 
des Abzugrohres (Standrohres) . 200 , 

Abstand von Mitte Abzugrohr bis Rand Rauch- 
haube. . 1050 , 
, vom Fußboden bis Einführungsöffnung 1000 , 


Raumbedarf bei weggewendeter Rauchhaube 
2200 X 1000 , 
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Fig. 648. 
Fig. 646 bis 648. Z. A.: Fortschritte im Bau von Nietfeuern, Nietófen und 
Biegmaschinen. 


Fig. 646. 


Ausführung mit nicht verstellbarem Ofen- 
schacht. 


Höhe der Entnahmeöffnungen . . . 40 mm 
Gewicht des Ofens mit schwenkbarer Schutzhaube 

und Standrohr, verpackt etwa 450 kg 
` > » mit verschiebbarer Schutzhaube 
und Gegengewichten, verpackt 

AA A A ER, 8 


Ausführung mit verstellbarem Ofenschacht. 


Verstellbare Höhe der Entnahmeöffnungen 10 bis 80 mm 
Gewicht des Ofens mit schwenkbarer Schutzhaube 

und Standrohr, verpackt etwa 465 kg 
mit verschiebbarer Schutzhaube 
und Gegengewichten, verpackt 
etwa . eg An 
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Fig. 649. Z. A.: Fortschritte im Bau von Nietfeuern, Nietöfen und 
Biegmaschinen. 


In Fig. 646 ist dann noch ein Schalen-Nietfeuer für Koks- 
heizung dargestellt, das zwar an sich kaum noch als neue Kon- 
struktion gelten kann, aber wegen seiner praktischen Brauchbar- 
keit gerade für die vorliegende Nummer Bedeutung gewinnt. 
Hier wird die Druckluft nach Öffnen des in der Abbildung unten 
rechts ersichtlichen Hahnes in eine Düse hineingeblasen. Dort 
saugt sie sich atmosphärisch Luft an, mischt sich mit derselben 
und tritt dann durch das halbkugelige, perforierte Eß-Eisen in 
die Feuerschale ein. 

Das patentierte Düsengebläse ist durch Fig. 647 im Liings- 
schnitt wiedergegeben. 
Druckluft von 4 bis 6 at. Spannung Luft anzusaugen und zum 
Betriebe von ortsfesten und fahrbaren Feuern zu verwenden. Die 
so gewonnene Gebläseluft kostet dabei weniger als solche, die 
mittels eines durch Fußtritt und Riemen betätigten Gebläses ge- 
wonnen wurde. Außerdem hat man noch den Vorteil, daß bei 
den Düsengebläsen durch Wegfall aller beweglichen Teile eine 
dauernde Betriebssicherheit erzielt wird. 

Die Druckluft strömt aus einer Öffnung von 1 mm Durch- 
messer in den Düsenkörper, saugt dabei Außenluft an und drückt 
diese durch das Eß-Eisen zur Feuerstätte Die dabei erforder- 
liche Druckluftmenge stellt sich auf 0,065 cbm Ansaugluft in der 
Minute, was bei 6 at. etwa 0,4 PS ausmacht. Ein derartiges 
Gebläse saugt in der Stunde etwa 40 cbm an und drückt sie auf 
etwa 100 mm Wassersúule. Das Mundstück der Düse läßt sich 
abschrauben, um Unreinlichkeiten, die aus der Druckluftleitung 
eingetreten sind, leichter zu entfernen. Außer dem Hauptabstell- 
hahn besitzt jedes Düsengebläse einen Rundschieber zum Regeln 
der angesaugten Luftmenge. 

Die Eß-Eisen werden meistenteils mit sternförmigen Luft- 
austrittsöffnungen versehen und sind in diesem Falle allerdings 
nur für Koks verwendbar; sie haben aber den Vorteil, daß eine 
vollkommene Verbrennung gewissermaßen garantiert ist und das 
Feuer zu einem leistungsfähigen wird. 


Die ebenfalls von Brüder Boye, Berlin C2, ausgeführte Biege- 
und Richtmaschine zum Kaltbiegen und Kaltrichten von Rund-, 


Seine Konstruktion ermöglicht es, durch 
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Vierkant-, T-, I-, U- und Winkeleisen sowie Eisenbahnschienen 
ist in Fig. 650 und 648 dargestellt. 

Diese entstand hauptsächlich aus der Beobachtung, daß man 
in allen Fällen, wo es sich um das Biegen oder Richten von 
Eisenteilen in geringeren Mengen handelt, wo es sich also nicht 
lohnt, Spezialmaschinen mit teuren Werkzeugen zu verwenden, 
bisher auf Handarbeit angewiesen war. Man benutzte zwar ent- 
sprechende Werkzeuge, indessen mußte die Arbeitsleistung als 
solche doch meist durch Menschenkraft verrichtet werden. Das 
Ergebnis war daher immer eine verhältnismäßig nur geringe Lei- 
stung, sowohl hinsichtlich der Menge, als auch bezüglich der 
Größe der zu biegenden Stücke. 

Der Wunsch nach einer Maschine, die auch für geringe 
Mengen eine wesentliche Mehrleistung gegenüber der Hand- 
arbeit aufweist, machte sich daher in Brückenbauanstalten, Kran- 
bauanstalten, Schiffswerften usw. in immer größerem Umfange 
geltend. Die Maschine Fig. 650 und 648 sucht ihn, wie schon 
angedeutet, zu erfüllen. Sie besteht in der Hauptsache aus einem 
kräftigen Widerlager, gegen das sich ein durch Exzenter be- 
tätigter, aus Stahl geschmiedeter Stößel bewegt. Der Hub dieses 
Stößels ist nicht verstellbar, indessen kann die Entfernung zwischen 
ihm und dem Widerlager durch eine Schraubenspindel, dem je- 
weiligen Zweck ensprechend, verstellt werden. Es ist somit mög- 
lich, bei den einzelnen Hüben auf das Arbeitsstück einen größeren 
oder geringeren Druck auszuüben, der nun entweder benutzt werden 
kann, um gerade Stangen in einer beliebigen Art zu biegen, oder 
aber um krumme Stangen gerade zu richten. Es können diese 
Stangen sowohl rund, als auch Vierkanteisen und Formeisen be- 
liebiger Art sein, und das zum Biegen erforderliche Recken des 
Eisens kann durch Drehen und Wenden des Arbeitsstückes an 
beliebigen Stellen vorgenommen werden. 


Die Hauptabmessungen der Maschinen sind folgende: 


Erforderliche Bodenfläche, Länge und Breite 1200 X 850 mm 
Voll- und Leerscheibe, Breite und Durchmesser 130 X 675 


Minuten - Umdrehungen LEO: a 
GEB heb a e al 26 , 
Anzahl der Hübe minutlich . 25 „ 
(Größter Aufgang des Stößels 170 ; 
Kraftbedarf etwa . . . . 3 PS 


Die große Maschinenhalle 
der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 50 und Abbildungen, Fig. 651 bis 658.) 


Die große Maschinenhalle*) der Ostdeutschen 
Ausstellung in Posen, deren Entwurf und Ausführung in den 





Fig. 650. Z. A.: Fortschritte im Bau von Nietfeuern, Nietöfen und_Biegmaschinen. 


Händen der Eisenbau-Firma Breest € Co. in Berlin lag, 
stellt sich als sehr elegante Lösung eines Zweigelenkbogens mit 
schmalen Seitenschiffen dar. Die Querschnitt- Disposition, ins- 


zi Weitere Tafeln über Konstruktionsteile dieser Halle, ebenso auch 


der statischen Berechnung werden in späteren Heften folgen! 


Teile 








besondere die geringe Breite der Seitenschiffe (vgl. Fig. 653 u. 
654), wurde aus ausstellungstechnischen Gründen gewählt und 
zwar deshalb, weil dann die Stände der Aussteller in den Seiten- 
schiffen untergebracht werden konnten und die Hauptgänge in der 
Mittelhalle lagen. Durch diese Anordnung erscheint die Mittel- 
halle bedeutend größer und der störende Einfluß von Stützen, 
welche in dieser Mittelhalle liegen würden, wird vermieden. 
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Fig. 651. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


Wenn man die Eisenkonstruktionen dieser durchaus modernen 
Halle mit Ausführungen vergleicht, die in den neunziger Jahren 
üblich waren, so sieht man daran den außerordentlichen Fort- 
schritt, den der Eisenbau im Laufe des letzten Jahrzehnts gemacht 
hat. Während damals statisch unbestimmte Systeme selbst in 
den größeren Eisenbauwerkstätten zu den Seltenheiten gehörten 
und im wesentlichen auf den Brückenbau beschränkt blieben, sind, 
insbesondere durch die sehr einfachen Rechnungsgrundlagen, welche 
Müller-Breslau gegeben hat, heute statisch unbestimmte Kon- 
struktionen im Eisenbau häufig verwendet. 

Eine kurze Beschreibung möge die Eisenkonstruktion näher 
erläutern. 

Der Bau hat eine Gesamtlänge von 80 m und eine Gesamt- 
breite von 35 m; hiervon entfällt auf die Zweigelenkbogen des 
Mittelschiffes eine Spannweite von 25 m und auf die Seitenschiffe 
eine Breite von je 5 m. Die lichte Höhe des Mittelschiffes ist 
ca. 15 m bis zum First. Zwischen den Hauptbindern, welche in 
Abständen von 13,33 m angeordnet sind, spannen sich dreieck- 
förmige Gitterträger in der Längsachse der Stützen, und zwischen 
diesen sowie weiteren drei Gitterpfetten sind sekundäre Gitter- 
binder eingeschaltet, wodurch die Stützweite der als Walzträger 
ausgebildeten Pfetten sich auf 6,675 m reduziert (vgl. Fig. 654). 

Die Binder der Seitenhalle lagern außen auf den Eisenfach- 
wänden und sind durch die als doppelwandiges System aus- 
gebildeten vertikalen Teile der Bogenbinder hindurchgesteckt, 
indem sie auf ihnen mittels eines gewölbten Auflagers zentrisch 
ruhen. Sie besitzen, nach der Mittelhalle vorkragend, einen Kran- 
arm, der die als Gitterträger ausgebildeten Kranträger aufnimmt, 
und somit auch deren Belastung zentrisch auf die Hauptstützen 
überträgt. Durch diese Anordnung ist eine klare Lastwirkung 
gesichert. 

Die Form des Daches zeigt gute Korbbogenlinien, die sich 
dem Zweigelenkbogen sorgfältig anpassen. Das Dach ist mit 
Pappe auf hölzerner Schalung und Holzsparren ausgeführt. Die 
Umfassungswände sind durchweg als !/s Stein starke Eisenfach- 
wände ausgebildet und auf der Ausstellung mit Rabitz geschlossen. 

Die Halle ist aber in ihrer Gesamtanordnung schon mit Rück- 
sicht darauf disponiert, daß sie später als Fabrikbau wieder Ver- 
wendung finden kann. Bei dieser Wiederverwendung werden die 
Wände anstatt mit Rabitz mit starkem Mauerwerk ausgefüllt. In 
die Längswände sowohl als auch in die Giebelwände sind große 
schmiedeeiserne Fenster eingesetzt, deren Scheiben 0,4 m breit 
und 1,8 m hoch sind. Dadurch wird di Vertikale der Archi- 









tektur vorteilhaft betont. Für die Verglasung der Fenster hat 
Rohglas Verwendung gefunden. Außer den reichlich bemessenen 
Lichtflichen in den Wänden ist im Mittelschiff ein 14 m breites 
Oberlicht angeordnet, welches in der Halle eine vollkommene 
Tageshelle gewährleistet. Dieses Oberlicht ist mit Drahtglas auf 
Rinnensprossen, Patent Leutert, eingedeckt. Diese Rinnen- 
sprossen, welche von dem Walzwerk L. Mannstaedt & Co. 
gewalzt werden, besitzen eine eingewalzte Bleiauflage 
für die elastische Lagerung des Glases. Die Scheiben 
werden unter Vermittlung von Federleisten (vgl. Fig. 656, 
Skz. 5) durch Schrauben aufgepreßt und ohne Kitt verlegt. 

Für die Lüftung der Halle sind fünf vom Hallen- 
flur aus durch die in Fig. 652 in den Einzelheiten wieder- 
gegebene Einrichtung bedienbare Shedlüfter auf der Laterne 
vorgesehen (Fig. 655, Skz. 1 und Fig. 657). 

Es wäre noch zu erwähnen, daß in der Mittelhalle 
ein elektrisch betriebener Laufkran der Deutschen 
Maschinenfabrik in Duisburg von 20 t Trag- 
fähigkeit und 23,6 m Stützweite für die Bewegung der 
Lasten sorgt, und daß in Fig. 651 eine der Auflager- 
platten für die Säulenfüße wiedergegeben ist. Es sind 
im ganzen zehn solcher Platten vorhanden, von denen 
jede aus einer gußeisernen Oberplatte, einer gußeisernen 
Unterplatte und der zwischen beide eingelegten schmiede- 
eisernen Walze besteht. Letztere hat bei 70 mm Durch- 
messer eine Länge von 364 mm; Anker von 16 mm 
Durchmesser halten die schweren Grundplatten der Auf- 
lager auf dem Fundamente fest. 

Für die statische Berechnung der Eisenkon- 
struktionen waren nachstehende Annahmen maßgebend. 

Die gesamte Länge der Halle beträgt 80 m, welche 
in sechs Hauptstützenfelder von je 13,33 m geteilt ist. 
Die äußere Hallenbreite von 35 m wird durch die Hauptstützen 
in ein Mittelfeld von ca. 25 m lichter Weite und in zwei 
Seitenfelder von je 5 m Breite zerlegt. Die Mittelhalle wird in 
ihrer ganzen Länge von einem elektrisch betriebenen 20 t-Kran 
befahren. (Fig. 658.) 

Der First der Halle ist auf eine Breite von 14 m mit Draht- 
glas eingedeckt; für die übrige Eindeckung ist Pappdach ver- 
wendet. 

Die Berechnung ist nach dem ministeriellen Bestimmungen 
vom 31. Januar 1910 durchgeführt. 


Fig. 652. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


Neigungswinkel der Dachfläche: 


sin o = 0,172; cos a = 0,985. 
sin D = 0,444; cos $ = 0,895. 
sin y = 0,920; cos y = 0,391. 
sin d = 0,655; cos 6 = 0,755. 
sin € = 0,485; cos e = 0,900. 
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Belastungsannahmen : Pappdach (2!/ cm gd — 15 ke om 
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57 kg; 75-cose = 68 kg). 
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Fig. 653. 


1. Sprossen des Oberlichts 
e= 0,833 m; 1= 3,5 m 
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2. Pfette „a“ des Oberlichts 
(Fig. 656, Skz. 1). 


Diese Pfette ist, gemäß neben- 
stehender Skizze, als Gelenktriger 
ausgebildet. 

Qo = 8,5 - 6,66 - (35 + 8 + 74) 


Qn = 3,55 - 6,66 - 4 = 93 kg. 
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Fig. 653 u. 654. Z. A.: Die große SE der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. o = 1180 kg/cm?. 
Schnee 19: + 60887... u. ass A Keeser Graft. 3. Zwischenbinder I (Fig. 656, Skz. 2 bis 4). 
Binder. . ¿id >, e Po = Auflagerdruck der Pfette „a“ = 3,5 - 6, 66 (85 + 8+ 74+ 10) 


Wind = 150. sin Se = 4 kg/qm Dachfläche. | Pn = 93 kg. [= 2960 kg. 
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Fig. 666. 
Fig. 655 u. 656. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


Autogenes Schweißen von Schmiedeeisen und Stahl 
mittels der Oxy -Azetylenflamme. 
Von E. de Syo, Ingenieur. 


Auch für den Eisenbau gewinnt die autogene Schweißung 
mehr und mehr an Bedeutung. Deshalb sei bier erwähnt, daß 
die autogene Schweißung in der Vereinigung von zwei gleich- 
artigen Metallkörpern besteht und durch das Schmelzen der zu 
vereinigenden Enden bewirkt wird; sie ist also in der Tat nichts 
anderes als einSchmelzprozeß, d. b. ein Übergang aus dem festen 
in den flüssigen Aggregatzustand unter Einwirkung von Wärme. 

Um ein Metall zu schmelzen, ist es notwendig, demselben 
Wärme zuzuführen. Dieses geschieht bei dem autogenen SchweiB- 
verfahren mittels der, in einem eigentümlich konstruierten Brenner 


erzeugten Mischflamme (Azetylen und Sauerstoff) von hoher In- | 


tensität (ca. 36000 C). 


l 
a 
Du 
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Bei diesem Verfahren kommt vor allem die Temperatur in 


Betracht, welche zum Schmelzen eines Metalles erforderlich ist, 

z. B.: 

Eisen, rein 1800 0 C | Gußstahl 13750 C 

Flußeisen 1350 bis 1450% , |Schmiedeeisen 1500 bis 15500 , 

Schweißeisen 1560 bis 1600°, | Stahl, weichflüssig 13000 , 

Gußeißen, weiß 11350, »  hartflússig 114000 , 
. grau 12200, | Wismut 260° , 


Da ferner nicht alle Metalle das gleiche Wärmeleitungs- 
vermögen besitzen, muß beim autogenen Schweißen auch hierauf 
Rücksicht genommen werden. 

Bezeichnet man mit 100 die Leitungsfähigkeit des Silbers, 
so ist dieselbe beispielsweise für Eisen — 12 und Wismut = 2. 

Es kann daber ein zum autogenen Schweißen von Eisen, bei 
einer bestimmten Metallstärke genügender Brenner nicht auch 
zum Schmelzen eines leichtflüssigeren Metalles bei derselben Stärke 
von vornherein verwendet werden, wie dieses bei Kupferschweißungen 
z. B. eintritt. 

Beim Eisen teilt sich die ganze Wärme der Brennerflamme 
ungeteilt der Schweißstelle mit und das Schweiß- 
stück erkaltet bald; bei Kupfer hingegen teilt sich 
| die Wärme, infolge der hohen Leitungsfähigkeit 
1 desselben, der ganzen Masse mit, und findet man 
| daher auch, daß geschweißte Kupferteile viel länger 
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Fig. 656. 


hei8 bleiben als Eisenteile; sie erfordern also einen Brenner mit 
größerer Wärmeabgabe, da ein Teil der Wärme verloren geht. 
Das Eisen kommt ferner immer mit fremden Elementen legiert 
oder auch gebunden (Kohlenstoff) in den Handel, die auf seine 
Eigenschaften und Bearbeitungsfähigkeit einen großen Einfluß haben. 
Das wichtigste dieser Elemente ist der Kohlenstoff (C) und 
bildet derselbe auch die Grundlage zur Einteilung des Eisens in 
seine verschiedenen Sorten. Eine Legierung, die nur aus Eisen 
und Koblenstoff besteht, kann nicht mehr als 4,60), C enthalten, 
das Eisen vermag jedoch eine größere Menge C aufzunehmen, 
wenn es mit Mangan verbunden ist, während Silizium, Schwefel 
und Phosphor die Fähigkeit, sich mit C zu verbinden, vermindern. 
Roheisen und Gußeisen enthalten 6,8 bis 7,4 %/, C, je nach dem 
Mangangehalt ; 
Schmiedeeisen enthält !/, bis 3/4 °% C 
Stahl steht zwischen Roheisen und Schmiedeeisen, enthält je- 
doch nie mehr als 2°, Kohlenstoff. 


— 382 -—- 


Man sieht also aus dieser Aufstellung, daß Roheisen und 
GuBeisen die am leichtesten schmelzbaren Eisensorten sind und 
Stahl leichter schmelzbar ist als Schmiedeeisen. 


Im fliissigen Zustande des Eisens ist der Kohlenstoff gleich- 
mäßig in der Masse gelöst, bei der Erstarrung des Eisens bleibt 
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Fig. 657. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


nun, besonders beim Vorhandensein gewisser Elemente, entweder 
der sämtliche Kohlenstoff im Eisen gelöst (gebundener Kohlen- 
stoff), wie dies, wenn Mangan vorhanden, der Fall ist, und 
es entsteht ein kohlenstoffreiches Roheisen oder ein kohlenstoff- 
armer Stahl. Oder aber, es scheidet sich, wie dieses beim Vor- 
handensein von Silizium der Fall ist, der Kohlenstoff teilweise 
aus, er wird sozusagen aus der Verbindung vertrieben. Der 
ausgeschiedene Kohlenstoff bildet dann einzelne Koblenteilchen 
(Graphit, amorphe Temperkohle, Eisenkarbid), die sich mit der 
Lupe als kleine schwarze Punkte erkennen lassen, und entsteht 
kohlenstoffreiches, Graphit enthaltendes graues Roheisen oder 
Tempergußeisen mit amorpher Temperkohle, oder aber kohlen- 
stoffarmes, mit Eisenkarbid vermengtes Schmiedeeisen. 

Im allgemeinen versteht man unter Oxydation die Vereinigung 
der Körper mit Sauerstoff; ist dieselbe mit Wärme- und Licht- 
entwicklung verbunden, entsteht also eine Feuererscheinung, so 
nennt man sie Verbrennung. Die Oxydation geht aber nicht immer 
unter diesen Erscheinungen vor sich, dieselbe tritt auch ein, wenn 
Eisen in stmosphirischer Luft der Feuchtigkeit oder Wasser- 
dämpfen ausgesetzt wird; es ist also jede Oxydation noch 
keine Verbrennung, ebensowenig wie jede Verbrennung eine 
Oxydation ist. 

Eisen geht in trockener Luft keine Verbindung mit Sauer- 
stoff ein, in feuchter Luft bedeckt es sich mit dem als Rost be- 
kannten Hydroxyd; wird dasselbe noch mehr erhitzt, so nimmt 
die Indifferenz des Eisens gegen Sauerstoff ab und hört schließlich 
ganz auf; bei 200°C beginnt das Eisen sich mit dem Sauerstoff 
zu verbinden und seine Oberfläche bedeckt sich mit einer Oxyd- 








schicht von blaßgelber Farbe. Steigert man nach und nach die 
Temperatur, so wird die Oxydation stärker und bei Rotglut (500 
bis 600°) wird sie vollständig, das Eisen bedeckt sich mit einer 
schwarzen Oxydschicht, welche beim Hämmern abspringt (Hammer- 
schlag). Bringt man das Eisen bei Rotglut in bestimmtem Ver- 
hältnis mit reinem Sauerstoff in Berührung, so wird letzterer, 
ohne daß sich das Eisen an der Oberfläche oxydiert und mit 
Hammerschlag bedeckt, ein lebhaftes Schmelzen desselben ver- 
anlassen, welches sich der ganzen Masse mitteilt; gibt man mehr 
Sauerstoff zu, als zam Schmelzen erforderlich ist, so tritt eine 
vollkommene Verbrennung des Eisens ein, was ja bei dem auto- 
genen Schneidverfabren mit Vorteil benutzt wird; bei letzterem 
ist neben der reduzierenden Flamme, welche die vollständige 
Oxydierung verhindert und dazu dient, das Eisen nur auf den 
Schmelzpunkt zu bringen, noch eine oxydierende, zum wirklichen 
Verbrennen der Schnittfuge dienende, verwendet. 

Erhitzt man ein Stück Schmiedeeisen mittels der Schweiß- 
flamme langsam, so bedeckt sich dasselbe mit einer Oxydschicht, 
bei weiterer Erhitzung kommt diese Oxydschicht zum Schmelzen, 
wobei sie eine flüssige, sehr glänzende Masse bildet, während das 
von ihr bedeckte Eisen noch in festem Zustand verbleibt. Das 
Eisenoxyd, oder vielmehr das Gemenge, welches sich während des 
Schmelzens bildet, hat demnach einen niedrigeren Schmelzpunkt 
als das Schmiedeeisen. Fährt man dann mit der Erhitzung fort, 
so wird das Metall selbst nach und nach flüssig und sammelt 
sich am Boden der SchweiSfuge. Das flüssige Metall läßt sich 
leicht von dem flüssigen Oxyd unterscheiden, denn es ist weniger 
glänzend und flüssig. Man muß beim Schweißen hierauf besonders 
achten, denn ist nur das Oxyd flüssig geworden, ohne daß das 
Eisen selbst den Schmelzpunkt erreicht hat, so kann, wenn man 
in diesem Zustande ein flüssiges Zusatzmetall auftröpfeln läßt, 
kein richtiges Zusammenschmelzen, höchstens nur ein Zusammen- 
kleben erreicht werden, außerdem ist das Oxyd spezifisch leichter 
als das Eisen selbst und schwimmt auf demselben. 

Bei schwachen Blechen geht das Schweißen sehr schnell vor 
sich, das Metall bleibt nur kurze Zeit im flüssigen Zustande, es 
wird durch den Gasstrom vorwärts getrieben und erstarrt sehr 
bald, wenn man die Flamme entfernt. Das Eisenoxyd bleibt 
jedoch manchmal, trotz seines geringeren spezifischen Gewichtes, 
im Innern des Metalls teilweise eingeschlossen; die Schweißstellen 
enthalten daher oft eingeschlossenes Oxyd, was jedoch durch Ver- 
wendung eines der Stärke der Bleche angemessenen Brenners, 
durch richtiges Halten des Brenners (richtige Entfernung und 
senkrechte Lage der Brennerflamme zur Schweißfuge), gleich- 
mäßiges, nicht zu langsames Fortführen der Flamme, sowie vor- 
sichtiges und langsames Abheben der Flamme von der Schweiß- 
stelle vermieden werden kann. 
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Fig. 658. Z. A.: Die große Maschinenhalle der Ostdeutschen Ausstellung in Posen. 


Bei schwachen Blechen werden meistens die Blechenden stumpf 
aneinander gelegt und vor Beginn der Schweißung in Entfernungen 
von 150 bis 200 mm durch provisorisches Anheften (Auftröpfeln 
von Zusatzmetall) miteinander verbunden und beim Schweißen der 
Flammenkegel des Brenners einfach über die Schweißfuge fort- 
geführt. Besser ist es, wenn man die Enden rechtwinkelig etwas 
umbiegt, sie aneinander legt, so daß die Umbiegung nach oben 





liegt und dann die Flamme oberhalb der Schenkel fortführt; | 


hierbei schmelzen die Schenkel und liefern gleichzeitig das beste 
Zusatzmaterial, wodurch das beim Schmelzen verloren gegangene 
Metall ersetzt wird; auch tritt infolge der Versteifung durch die 
Umbiegung ein Verziehen weniger ein; dies ist unbedingt das 
beste Mittel und bildet die Grundlage vieler Schweißausführungen, 
läßt sich allerdings nicht überall anwenden. 

Bei stumpf aneinander gelegten Blechen, besonders bei der 
Längsnaht von Zylindern, müssen, um eintretende Spannungen 
aufzuheben und das Übereinandertreten der Bleche während des 
Schweißens zu vermeiden, die Blechenden am Anfangspunkte der 
Schweißung aneinanderstoßen und nach dem anderen Ende zu 
ein konischer Zwischenraum gelassen werden, wobei die Konizität 
3 bis 5 %/, der verbleibenden Schweißlänge genommen wird. Während 
der Arbeit vermindert sich nun der Abstand und wird von Zeit 
zu Zeit durch neues Entspannen wieder richtig gestellt. 

Bei starken Blechen werden die Blechenden vorher abge- 
schrägt, so daß sich, wenn sie aneinander gelegt sind, ein Zwischen- 
raum in Form eines Winkels bildet, der beim Schweißen mit 
Zusatzmetall wieder ausgefüllt werden muß, welches dann mit 
den geschmolzenen Enden zusammenfließt. 

Die Schweißflamme bewirkt hier in der Schweißfuge eine 
Folge von geschmolzenen Teilen. Das Metall bleibt länger in der 
Schmelztemperatur, da das Schweißen langsamer vor sich geht. 
Das entstandene Oxyd hat daher Zeit, sich vom Metall zu trennen 
und auf der Oberfläche zu schwimmen; das Festsetzen von Oxyd 
in’dem Metall ist daher leicht zu vermeiden und es entstehen 
oxydfreie Schweißungen. 
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Schmelzung mittels Brennerflamme auch noch von der Absorp- 
tion von Gasen begleitet, wodurch beim Erkalten des Schweiß- 
stückes zahlreiche Blasen im Metall entstehen. Das geschmolzene 
Metall löst viele Elemente aus bestehenden Verbindungen, wie 
Stickstoff, Wasserstoff und Kohlenoxyd; im Laufe der Schweißung 
wird Stickstoff in großer Menge aus der atmosphärischen Luft 
zugeführt, Wasserstoff und Kohlenoxyd entstehen durch die Brenner- 
flamme; das Metall wird also mit diesen Gasen gesättigt. 

Hebt man jetzt die Brennerflamme von der flüssigen Masse 
plötzlich ab, so wird bei Eisen und Stahl dieses Gas abgegeben, 
und da es wegen der zuerst erstarrten Oberfläche nicht in die 
freie Luft entweichen kann, so muß es sich einen Weg in dem 
noch flüssigen Metall suchen und es entstehen dann unter der 
Oberfläche eine Menge von Blasen. Wird dabei ein schlechtes 
Zusatzmaterial verwendet, welches viel Gas löst, so erhalten Eisen 
und Stahl ein schaumiges Gefüge. Die durch schlechtes Zusatz- 
metall zugeführten Gase heben die obere Schicht und wird das 
geschmolzene Metall mit Höhlungen und Blasen bedeckt. Man 
soll deshalb beim Schweißen die Brennerflamme niemals plötz- 
lich von der Schweißstelle entfernen, sondern nur langsam, da- 
mit eine langsame Erstarrung eintritt und gelöste Gase austreten 
können. 

Um nun solche Fehler zu entdecken, die sonst mit dem 
bloßen Auge nicht zu erkennen sind, bestreicht man ein Probe- 
stück, nachdem man es eingesigt , poliert und mit Schmirgel- 
papier sorgfältig abgerieben hat, mit einer Ätzlösung. Als solche 
Mittel dienen Chlorwasserstoff, oder eine, mittels Pinsel aufge- 
tragene Jodlösung, bestehend aus 1 g Jod und 2 g Jodkalium in 
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Fig. 669. Z. A.: Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. 


Das Eisenoxyd besitzt nun die Eigenschaft, sich in ge- 
schmolzenem Eisen aufzulösen, ähnlich, wie ein Stück Zucker sich 
in reinem Wasser auflöst. 

Das zu langsame Arbeiten bei stärkeren Blechen, welches 
wohl das Festsetzen des Oxyds in der flüssigen Masse verhindert, 
erleichtert dagegen sehr die Auflösung des Oxyds in der flüssigen 
Masse. Das Eisen sättigt sich mit Oxyd und wird in der Hitze 
brüchig, d. h. es erleidet eine bedeutende Verminderung der 
Hämmerbarkeit und Elastizität. 


Man soll daher die Schweißung in möglichst kurzer Zeit 
bewerkstelligen und die Brennerflamme möglichst rasch fortführen, 
eine Schweißung ist desto widerstandsfähiger, je 
weniger aufgelöste Oxyde sie enthält; bei sehr starken 
Blechen verwendet man daher auch gleichzeitig zwei Brenner. 


Es lassen sich mit guten Schweißbrennern bei gegebener 
Blechstärke in der Stunde folgende Arbeitsleistungen ausführen: 











` Arbälte- | Axbelies Arbeite- 
Blechstärke leistung in Blechstärke pera in Blechstärke | leistung in 
der Stunde der Br der Stunde 
S E = des SE ee SB... 
io a0 ES wm 1 
taip ig 3,5 12 0,8 
2 6 3 15 0,6 
3 5 we 20 0,5 
4 4,5 | Ub 25 0,4 





Außer der Oxydation, welche bei Eisen und Stahl immer 
mit Verminderung der Festigkeit verbunden ist, wird die 


10 g Wasser gelöst; auch genügt es, die Probe in verdünnte 
Schwefelsäure (20 ccm Schwefelsäure in 100 g Wasser) einzu- 
tauchen. 

Es treten dann alle Risse und Blasen, sowie sonstige Fehler 
zu Tage, und mancher Schweißer würde sich wundern zu sehen, 
welches Flickwerk er zustande gebracht hat. 

Als Ursachen solcher Fehler sind zu betrachten, daß das 
Zusatzmaterial nicht mit dem Schweißmaterial zusammengeflossen 
ist, was dadurch entsteht, daß das Zusatzmetall auf das noch 
nicht flüssige Metall aufgetropft wurde; vielfach ist auch das 
nicht senkrechte Halten der Schweißflamme auf die Schweißstelle 
schuld daran, hierdurch wird das flüssige Metall durch den Gas- 
strom auf die Berührungskanten getrieben, die noch nicht voll- 
kommen geschmolzen sind, es kann also nur ein unvollkommenes 
Zusammenfließen stattfinden; es sind dies ja meist Fehler von 
Anfängern, die diese Wirkungen noch nicht kennen. 

Man soll also die Stelle, die von der Schweißflamme berührt 
wird, fortwährend genau beobachten und nie Zusatzmetall auf 
noch nicht vollkommen flüssiges Schweißmetall auftröpfeln lassen. 
Um die Entfernung von Oxyden zu erleichtern, wendet man auch 
manchmal Dekapierungsmittel und Reduzierungsmittel an; die 
Hauptsache bei Eisen und Stahl bleibt immer, die Schweißflamme 
senkrecht und in richtiger Entfernung von der Schweißfuge zu 
halten, dieselbe nicht zu langsam über die Schweißlinie zu führen, 
sie nie plötzlich von der Schweißstelle zu entfernen; auch ist in 
manchen Fällen ein Hämmern der Schweißfuge, solange dieselbe 
noch heiß ist, zu empfehlen. Dann nehme man immer einen 
Schweißbrenner, der für die Schweißstärke paßt, zu große Brenner 
können nur das Verbrennen verursachen. 


384 





Was das Zusatzmetall betrifft, nehme man nur reines Metall ' 
Durch Ver- | 


von gleicher Zusammensetzung wie das Schweißmetall. 
wendung von schlechtem Zusatzmaterial tritt leicht Verbrennung 
ein. Bester weicher schwedischer kohlenstoffarmer Holzkohlen- 
draht ist das sicherste, es gibt allerdings auch viele Marken 
schwedischen Eisens, die unter diesem Namen verkauft werden, 
die ein total ungleichartiges Gefüge haben, man mache daher 
immer vorher eine Probe, indem man ein Probestück mittels der 
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Fig. 660. Z. A.: Blechbogenbrúcke von 15 m Spannweite. 
Brennerflamme schmilzt, ein Eisen, welches hierbei spritzt, ist 
als Zusatzmaterial untanglich. 


Die Starke des Zusatzmetalls richte sich immer nach der zu 
schweißenden Blechstirke. Ist der Durchmesser des Zusatzdrahtes 
zu groß, so muß die Einwirkung der Flamme auf den Draht un- 
nötig verlängert werden und das Schweißen er- 
folgt zu langsam; ist hingegen der Durchmesser 








Blechbogenbriicke von 15 m Spannweite. 
Von Richard Dietze in Hilden. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 49 und Abbildungen, Fig. 659 bis 667.) 
In den Abbildungen Fig. 659 u. 660 sind Aufriß und Grund- 
riß einer kürzlich entworfenen und ausgeführten Blechbogen- 
brücke für zwei Eisenbahngeleise wiedergegeben, die konstruktiv 


in mancher Hinsicht interessant ist. Man vergleiche diesbez!. 
die Einzelheiten auf Tafel 49. 


Für den Entwurf waren folgende allgemeinen An- 
nahmen zugrunde zu legen: 

Breite der Straße == 150 m 
Spannweite der Hauptträger 1 = 150 , 
Stichhöhe f = z = 214 5 
Entfernung der Haupttriiger in der 

StraBenachse gemessen = 3,00 , 
Entfernung der Stützen == 145 „ 
Entfernung von Mitte Hauptträger bis 

Innenkante Geländer = 1,365 , 
Konstruktionshöhe im Scheitel = 1,130 , 
Radius des überführten Gleises = 387 406 , 
Fahrbahntafel und Gehwege: 

Schotterbett auf Buckelplatten. 
Fiir die Belastungsannahmen waren die ,Vorschriften 


' fiir das Entwerfen der Briicken mit eisernem Überbau auf den 


Preußischen Staatsbahnen* maßgebend. 
Diesen Vorschriften zufolge ist als Verkehrslast ein 
Lastenzug nach dem in Fig. 661 dargestellten Schema angenommen. 
Für die Längs- und Querträger, für welche als Verkehrslast 
nur eine Rad- bezw. Achslast in Frage kommt, ist dieselbe den 
Vorschriften entsprechend, mit 10 t bezw. 20 t eingeführt. 


Eigengewicht. Das Eigengewicht pro 1 qm Fahrbahn- 
tafel ist nach der Formel: 


G = (1,00 + 0,012 1™) t/m? 
Finflusstinien_£.d Querkräfte. 































zu klein, so bietet der Draht, abgesehen von ` dÄ Feld Im 
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Werden als Zusatzmaterial Bänder ver- 


wendet, die aus dem zu schweißenden Blech 
geschnitten sind, so würde die Breite dieser 
Bänder sein: 





Fig. 661. Z. A.: Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. 


für 1 bis 3 mm Blech 2mal so groß wie die Blechstärke, 


on ae) S » l'j bis 2mal so groß wie die Blech- 
stärke ; 


man ersieht hieraus, daß je geringer Blechstärke ist, desto 
größer muß die Breite im Verhältnis zur Stärke genommen werden. 





. und das Eigengewicht pro 1 qm der Gehwege nach der Formel: 


g = (0,66 + 0,012 17) t/m? 
ermittelt worden. 


Winddruck ist anzunehmen zu 150 kg'qm bei belasteter 
Brücke, die Angriffsfläche durch den Eisenbahnzug ist als ein 
3,0 m hohes Rechteck, von Schienenoberkante gemessen, anzusehen. 

Wärmeänderungen sind angenommen zu -+ 35% C bei 
einer Aufstellungstemperatur von + 10° C.. 


Fliehkraft. Bei Berücksichtigung der Fliehkraft ist der 
Schwerpunkt der Fahrzeuge 1,5 m über Schienenoberkante an- 
zunehmen. 

Zulässige Inanspruchnahmen. 


Das Material für den Uberbau und Niete besteht aus FluB- 
eisen. Dafür ist eine Beanspruchung zugelassen: 


1. für die Hauptträger: 


Querschnitte 850 keem? 
Scherspannung 7165 , 
Niete { Lochdruck 1530  . 
2. für die Fahrbahn: 
Querschnitte 800 kg/cm? 
.,  { Scherspannung 750 , 
Nieté: Tochdruck 1500 
3. Wind- und Eckverbände: 
Querschnitte 1000 kgicm? 
Scherspannung 7165 , 
m. { Lochdruck 1530 


E bei allen Teilen n = 5 fach. 
Außerdem darf betragen die Beanspruchung: 


für Flußstahl (Lager) 1200 kg/cm? 
Basaltlava (Auflagerquader) 45 e 


Berechnung der Abstände der Gleisachse von der 
Tangente. 


Von der in Fig. 660 u. 663 Skz. 1 im Grundriß dargestellten 


Überführung soll im folgenden die Berechnung für den Haupt- | 


träger I durchgeführt werden. 

Das durch die beiden Hauptträger I und II überführte Gleis 
liegt in einem Radius von 387,406 m, dessen Tangente mit der 
Straßenachse einen Winkel von a = 86° 2’ 40” einschließt. 

Der Hauptträger I liegt parallel dieser Tangente. 
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Fig. 662. Z. A.: Blechbogenbrücke von Ib m Spannweite. 
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Die Abweichungen (Fig. 663 Skz. 2) der Gleispunkte von 
der Tangente berechnen sich nach der Formel: h = R — /R2— s?, 
jedoch kann bei großem R genau genug nach der Formel: 


he z (Parabel-Gleichung) gerechnet werden. 


Für den vorliegenden Fall ergeben sich demnach die Ab- 
weichungen: i 
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Fig. 663. Z. A.: Blechbogenbrilcke von 15 m Spannweite. 
a) Anteile aus Verkehrslast. 
Pi = == = 0,684 Py nn — 0,588 
py — DI amer NL. JR 
= r E == Sa = 0,650 PR, = A = 0,563 
Pa. an — 0,634 Pe = 5000 = 0,552 
IN Pe = = = 0,618 D ~ 30 = 0,542 
Ppa 3100 — 0,603 Ba 5500 = 0,538 
i == == 0,526 


b) Berechnung der Anteile aus Eigen- 
gewicht. 


Nach S. 384 ermittelt sich das Eigengewicht der 
Fußwege zu: 


g = (0,66 + 0,012 - 15) = 0,84 t/qm 
A und für die Fahrbahn zu: 
G = (1,0 + 0,012 - 15) = 1,18 t/qm. 

Bei einer Fußwegbreite von 1,365 m ergibt sich 

die Belastung pro Feld zu: 
p = 1,365 m - 1,45 m - 0,84 t = 1,66 t. 

Die Belastung aus Eigengewicht beträgt daher in 

den einzelnen Punkten: 


1,45 - 1,18 


aea.. .... 


Dr = 1,66 + 3,5. "a = 4,650 t 
= = rd. 0,855 
Pe = 1,66 + 3,4 - 0,855 = 4,56 
Pa = 1,66 + 8,8 - 0,855 = 4,47 
P. = 1,66 + 8,2 - 0,855 = 4,38 
Pr = 1,66 + 3,1 - 0,855 = 4,29 
P, = 1,66 + 3,0 - 0,855 = 4,20 
Pa = 1,66 + 2,9 - 0,855 = 4,11 


P; —1,66 + 2,8 - 0,855 = 4,02 
pP, = 1,66 + 2,7 - 0,855 = 3,93 
P, — 1,66 + 2,6 - 0,855 = 3,84 
Pa = 1,66 + 2,5 : 0,855 = 3,75 


Berechnung der Fahrbahn. 


1. Buckelplatten. 
Die normalen Buckelplatten Fig. 664, Skz. 1 und Tafel 49, 
Fig. 7, 10 u. 16 haben eine Abmessung von 1,50 X 1,45 m. 


Die Stichhöhe ist gewählt = : 


12 der Linge also: 


1,5 
Bee 0,125 m. 

Die durchschnittliche Höhe des Schotter- 
bettes berechnet sich daher zu: 

h = 450 — 150 — 9 + 83 = 0,374 m. 

Rechnet man das Gewicht des Schotter- 
bettes = 2,0 t/cbm, so beträgt die ständige Last 
pro qm aus dem: 


f = 

























Die Niete werden daher beansprucht auf Abscheren mit: 





10,535 
E? =í lem? 
e 3,14 ~ 420 kg/cm”. 
Auf Laibungsdruck mit: 
10,535 5 SEH 
d 42.097 ou 1357 kg/cm?. 


Endquerträger a (Taf. 49, Fig. 15). 


Der Endquertriiger a hat eine Freilinge von 1 = 3,60 m, 
Fig. 664, Skz. 3. 


Gewählt ist I N.P. 421/, mit Wx = 1739 cm’, 
= 103 kg/lfd. m. 
Das Eigengewicht beträgt mithin: 
Ge = 3,60 - 103 = ~ 370 kg. 


Durch das äußere anormale Abdeckblech 
wird der Quertriger belastet mit: 


0.55 -1,45 


M~o 





. 0,92 = ~ 0,205 t. 


Im Punkte x greifen an: 





Schotterbett = 0,374 .2,0° = 0,750 
Oberbau = 0,100 von der Fahrbahn = => = 0,250 
Buckelplatten 9 mm -= = 0,070 0.070 
Sa. = 0,920 t. Gewicht des Querträgers — SCH = 0,035 
Die Dicke d der Buckelplatten fiir quadra- Gewicht von dem anormalen 
tische Form, was im vorliegenden Fall an- 0,205 
nähernd zutrifft, berechnet sich aus der Formel: Abdeckblech = - 2 = 0,106 
P + $ | oF Sa. 0,387 
| eae 2. dE: Die Reaktion in B beträgt: 
nt <- A deg 1 E 
hierin ist: B == 3,6 [0,205 $ 0,3 + 0,385 o 0,6 —- 
P = Raddruck = 10,0 t, e A SET LEE TER (2 - 0,5 + 0,535) -2,1+ 
G = ständi = 0,92-1,5-1,45 = a 
c= s ige Last : ‚+1,45 = 2,0 t, os F 950» 20 - 1,425] + 0, de Ok 
ae i, e Vë 
also: = aise, = 8,8 mm, ei == ¡diera ds : ‘das Ta 0,5 ` 0,675 KE 
y! = == == ‚425 
wofür 9 mm angenommen sind. € d Ile o ` 103 = rd. 12,50 m/t. 
2. Lingstriger. Y E Se al Daher die Beanspruchung: 
Die Stützweite derselben beträgt 1=1,45m ir A A - 1250000 _ d 
Fig. 664, Skz. 2. Gewählt sind I N.P. 27 mit 7er pe | “tag. ee EES 


W, = 491 em? und g = 44,5 kg/m. 
Bei allen Längsträgern ist angenommen, 
daß dieselben durch Raddruck in der Mitte 






Der größte Auflagerdruck durch ständige 
ST Last in A beträgt: 


belastet werden können. A, = S 3 [(2 - 0,5 + 0,535) -1,5 + 0,385 - 5,0 + 
Als Belastungen kommen in Betracht: ; 
0, A 
Raddruck = 10t ae 10-05 0,2 - 3,8] + -57 
Eigengewicht ge = 1,45 - 44,5 =~ 0,07 t i 2 — 1,388 E 
; ; . 664. Z. A.: Blechbogenbrücke von 15 
Fahrbahn: gr = E = 1,008. j Ces ore Demnach der größte mögliche Auflager- 
- druck durch stiindige und mobile Last: 
Das Maximalmoment berechnet sich daher zu: 10-21 
e. eens E 1,45 , 1,0-1,45 na UNTER 
6 | By — (0,205 + 0,385 + 2 - 0,5 + 0,535 + 0,37) — 1,333 = 1,162. 
— 3,625 + 0,0127 + 0,242 10-21 
— 3,88 mit. Bmax = 1,162 +10 + ee S 16,995 t. 
Die wirkliche Beanspruchung wird: Querträger b. 
_ 888 000 790 Epler Derselbe hat eine Freilänge von l] = 3,50 m, Fig. 662 Skz. 2. 
aa 


Der Anschluß der Längsträger an die Querträger erfolgt 
durch vier zweischnittige Nieten von 2,0 cm Durchmesser. 


Der größte Auflagerdruck kann betragen: 


nn 


P= 100 —— — 10,535 t. 


Durch die anormalen Abdeckbleche wird derselbe belastet mit: 


0,5 - 1,45 
m 
2 


Im Punkte x greifen an: 
0,34 + 1,0 


- 0,92 = 0,334 t. 





+ 0,070 t= m 0,74 t. 
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Für den Träger ist gewählt: 

I N.P. 421/ mit W, = 1739 cm®, g = 108 kg/lfd. m. 

Bei der skizzierten ungünstigsten Laststellung ergibt sich die 
größte E zu: 

A= = (0,884. - 8,25 + 0,74- 3,0 + (2- 1,0 + 1,07) -1,5 


3,50 - 0,103 
2, 


+ 20 - 1,375] + = 10,300 t. 


Daher das größte Moment: 
M, = 10,32 - 1,375 — 0,334 - 1,125 — 0,74 - 0,875 





2 
_ 1,9757. 0,108 _ 13,000 mjt 
und die größte Beanspruchung: 
_ 1800000 A 
Gag = cv 748 kg/cm. 


Der größte Auflagerdruck in A durch ständige Last ist: 


3,34 - 3,25 + 0,74 - 3,0 + (2 - 1,0 + 1,07) - rn 0,103 
a 3,5 
== 2 SE | 
durch mobile Last kann derselbe betragen : | 
A) =104 a = 15,714 





Ay, =18,154 t. 


Der Anschluß der Träger an die Stützen erfolgt durch fünf 
zweischnittige Nieten von 2 cm Durchmesser. Die Beanspruchung 
derselben wird auf Abscheren: 


18154 


Oa = 5.2.8147 578 kg/cm”, 
auf Laibungsdruck : 
, — 18154 
5-2-1,53 


Quertriger c und d. 
Für diese Querträger ist dasselbe Profil I N.P. 421/, wie für 
den Quertráger b gewählt. Fig. 662, Skz. 3 u. 4. 


Die Freilänge dieser Träger beträgt 3,4 bezw. 3,3 m ist also 
geringer als die Freilänge des Querträgers b von 3,5 m. Es 
ist daher ohne weiteres ersichtlich, daß die Beanspruchungen 
< 750 kg/cm? werden. 


Querträger e. 


Die Freilänge desselben beträgt: 

Skz. 3 u. 4, 

Gewählt ist für denselben I N.P. 40 mit W, = 1459 cm, 

g = 91,8 kg/m. 
Das Eigengewicht beträgt daher: 

ge = 3,2 - 91,8 = rd. 294 kg. 


| 
| 
| 
Durch die anormale Buckelplatte wird eine in Punkt b an- | 
| 


l = 3,20 m. 


= 1186 kg/cm’. 
Fig. 662, 
| 


greifende Belastung hervorgerufen von: 
1,70 - 1,45 

Po = 9 
Die Last in Punkt c berechnet sich daher zu: 
1,140 +1,0 

2 


- 0,92 =~ 1,140 t. 


+0,70 = 1,140 t. 


Durch ständige und mobile Last wird die größte Reaktion 
in B bei der skizzierten ungünstigsten Radstellung: 


B, = 1,140. 0,85 + 1,14 1,7 + 1,0 - 2,45 e 0, 294 ` ~ 1,820 
3,2 2 
durch mobile Last: 
20 - 1,225 = 
Bp = 3,2 = m (,660 
PJ By p = 9,48 t. 


Das größte Moment ergibt sich daher zu: 





2 
Manz = 9,480 - 1,225 — 1,0 0,475 — 17231 0,0918 
= ~ 11,000 mjt 
und die Beanspruchung zu: | 
11,000 
— E ` es 2 
1450 755 kg/cm?. 


Querträger f. 


Die Freilánge desselben beträgt 1= 3,1 m, Fig. 662, Skz. 3. 
Gewählt ist wieder Profil I N.P. 40. 


Es ist ohne weiteres ersichtlich, daß bei der geringeren 
Freilänge -auch die. Beanspruchung kleiner wird als beim Quer- 
träger e, also: 

o < 755 kg/cm?, 


Für alle übrigen Querträger ist bei geringerer Freilänge aus 
Konstruktionsrücksichten Profil IN.P. 38 verwendet worden. 
3. Normale Querträger. 
Die Stützweite derselben beträgt l= 3,0 m. 
Gewählt sind I N.P. 38 
mit 


W, = 1262 cm? und 


4. 
nt LIS Fa 2663 ma ¿Oi br 495 F -2 
: i S i : 





ee WEE 


g = 83,4 kg/m. 
Das Eigengewicht be- 20! 20 
trägt g = 3,0 - 83,4 = | | : 


y 0,250 t. 


Die Belastung in der 
Mitte beträgt durch den 
Längsträger 

= 1,0 + 0,07 = 1,07 t. 
Eine Achslast in der 
skizzierten  ungúnstigsten 
Stellung = 20 t, Fig. 662, 
Skz. 1. 
Die Auflagerreaktion 
B berechnet sich daher zu: 


2-1,0 + 1,07 + 0,25 
Bie +. eve y eee 
20- 1,125 
= 9,160 t 
8 0 
und das Maximalmoment: 
Mmax = 9,16 - 1,125 
— 1,0 0,375 
0,0834 - 1, 125? 
9 Fig. 665. Z. A.: Blechbogenbriicke von 15 m 


Spannweite. 
== 9,8772 mjt. 
Die Beanspruchung wird: 


_ 987720 
1262 


Der größte Auflagerdruck kann betragen: 


A = B = "0"? 41,660 = 16,660 t. 


41620. 0831 








= 783 kg/cm?. 


Angeschlossen sind die Quertriger an die Stützen bezw. 
Hauptträger mit fünf zweischnittigen Nieten von 2,0 cm Durch- 








messer. Dieselben werden beansprucht auf Abscheren mit: 
16,660 
= TEEN. 2 
da = y 3.14 = m 580 kg/cm?. 
Auf Lochlaibungsdruck : 
a ‚660 m 
So e eech kg/cm?. 


Unterlagsplatten der Endquertriger. 


Der größte Auflagerdruck eines Lagers über dem Haupt- 
träger II kann nach Fig. 665, Skz. 1 betragen: 





20-1,187 | 20-1,954 
aus Verkehrslast: p = "Se E co 19,194 t 
aus ständiger Last = 1,162 + 0,83 + 0,535 = 2,527 t 
Sa. = 21,721t. 
Auflagerplatte. Fig. 665, Skz. 2. 


Das Widerstandsmoment der oberen Platte in bezug auf die 
Mitte beträgt: 





.4 52 
W= A = = 67,5 cm’, 
Daher die Beanspruchung: 
21,721 -5 | 
u nr l 2 
2.675 804 kg/cm?. 


Grundplatte. Fig. 665, Skz. 2 u. 8 und Taf. 49, Fig. 7, 
11 bis 13 u. 16. 


Ohne Berücksichtigung der Rippe berechnet sich die Lage 
des Schwerpunktes zu: 


_ 14-15-4,75+/21-0,5-8,7 + 28 - 8,5 -1,75 
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G-v? 
SR 
Nach den Vorschriften ist: G = £ P = 124 t, also: 
124000 - 16,7? 
C= 81-400 = rd. 8800 kg. 


Nach Fig. 666, Skz. 2 liegt die Resultierende dieser Flieh- 
_ 89-2,75 + 85 - 11 11,75 ` 


Die Fliehkraft beträgt: C = 








kraft um 134 co 8,92 m vom Auflager B 
entfernt und erzeugt eine Reaktion in A von: 
P. = ae = = my 5,230 t. 


Am ungiinstigsten wird der Verband in Punkt m (s. Fig. 666) 
beansprucht, bei einer Haupttrigerentfernung von 2,5 m. (Fig. 666, 
Skz. 3 und Taf. 49, Fig. 10.) 

Unter der Annahme, daß die Systemlinie in der Ebene der 
oberen Kernpunkte liegt, berechnet sich dann für diesen Fall die 
größte Reaktion zu: 





21 + 10,5 +98 = y 2,4 cm. Bu = (4,60 + 5,28) - 4,165 + 5,0 - 3,415 ` ~ 23,20 t 
Das Trägheitsmoment wird: 2,5 
14 . 1,58 ds SAEED OE 
, = +21- 2,35? = ~ 120 cm! 3,5 
ae = +105-132 =~ 18 , Die Linge der Diagonalen wird: 
| = 71,25" F L =~ 2,19; 
48. 0,652 = 142 , Ee Ee 
GE sin P == 0,822. 
Es ist 
V, = Br; 
Va = Bn, 
5050 2660 Po=s2at _ B _ Bu 
em se JL taing "ges 
"dës | OOOO OL Es ist also: 
= V, = V = + 23,20 t, 
’ D, =D, = + oe = ~ 28,22 t. 
Diagonalen. 








A: 7 
! Y i i JS- 
E 
Fig. 666. Z. A.: Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. 
280 280 
o eee 3 
W, = si 90 cm Wu 2,4 117 cm 
21721.28 
C ee ie 2 
Ge 94.90 ~ 845 kg/cm 
21721-28 , 
Oy —92.4.117 = (NN + 650 kg/cm . 


Berechnung der Vertikalverbiinde an den Auflagern. 


Für die Berechnung der Vertikalverbände kommen als äußere 
Kräfte in Betracht die: Windkräfte, Seitenstöße und Fliehkraft. 

Die vom Wind getroffene Fläche der Konstruktion ist zu 
1,5 m angenommen. Fig. 666, Skz. 1. 

‚Bei einem Winddruck von 150 kg/qm ergibt sich daher eine 
Reaktion zu: 
(3,0 + 1,5)-15 m 


Po = 
2 





150 kg = ~ 5,00 t. 


Die SeitenstóBe aus Verkehrslast sind zu Ze der ersten drei 


Lokomotivachsen in Rechnung gesetzt und erzeugen eine Reak- 
tion von: 
8-17-18 SE 


Kees 10-15 Di 








Gewählt sind: 2 L 90-90-11 mit f = 2 . 18,7 


ar 2 
id Jmin = 276 cm. 
Die Beanspruchung wird daher: 





28 220 l á 
l Die Knicksicherheit ist: 
10 - 2000 - 276 
= "96.22-1,508 ~~ Dach 


wobei 1= 150 cm die freie Knicklänge bedeutet. 


Angeschlossen sind die Stäbe mit 6 Nieten von 2,3 cm 
Durchmesser. 
Die Beanspruchung derselben wird auf Abscheren: 





28220 
= —— EE 2 
Oa 6-2-415 ~ 570 kg/cm 
auf Lochdruck : 
28 220 
ie = 2 
Gees 33.15 7 ~ 1360 kg/cm?. 


Die Berechnung der Stäbe V, und V, siehe unter Stützen. 


Verband im Punkt b. 


Unter sonst gleichen Annahmen wie vor ergibt sich fiir den 
Verband im Punkte b bezw. m eine größte Reaktion: 


A; = Ay = + 16,6 t. 
Die Liinge der Diagonalen wird: 
1 = 1,52 + 1,8? = 2,343 m; 





1800  __ 
sm p = 9343 = 0,7692. 
Die Spannungen berechnen sich zu: 
16,60 
D= Do. os = Sep KE 
1 2 U, 7692 ` = 21 


Gewählt sind 2 <90-90-9 mit f=2:15,5 = 31 cm?, 
dein = 2-116 = 232 cm‘. 
Die Beanspruchung wird : 
= 21560 
~ §1— 2,3-2-0,9 
Die Knicksicherheit ist: 
_ 10- 2000-2382 | 
~ 2156-1752 — 
Angeschlossen sind die Stäbe mit 5 Nieten von 2,3 cm 
Durchmesser. 
Die Beanspruchung derselben wird auf Abscheren; 
e = is = ~ 520 kg/cm?, 
auf Laibungsdruck: 


6 = ~ 800 kg/cm?. 


~o 7 fach. 


p 21560 _ 

"5-23-15 

Für den Stab u, — u, sind gewählt 2 J[ N.P. 10 (Fig. 667, 
Skz. 3). 


ou 1250 kg/cm? 


Hydraulische Nietung. 
(Mit Abbildung, Fig. 668.) 


Die Tatsache, daß man in den Kesselschmieden infolge der 
durch Verwendung höherer Dampfdrücke bedingten gesteigerten 
Anforderungen an die Nietverbindungen mehr und mehr zur 
Maschinennietung übergeht, läßt 
sich nicht mehr ableugnen. Dazu 
kommt, daß neuerdings viele Behörden 
die Maschinennietung sogar direkt ver- 
langen. 

Unter den zu diesem Zweck kon- 
struierten Maschinen haben nun be- 
sonders die hydraulischen wegen 
ihrer Vorzüge sowohl in der Kessel- 
fabrikation als auch für die Zwecke 
des Brücken- und Schiffsbaues usw. 
große Verbreitung gefunden. (Da- 
neben werden in derartigen Werk- 
stätten auch andere hydraulische Ma- 
schinen zur Verarbeitung von Blechen, 
wie Biegepressen, Börtelmaschinen ver- 
wandt.) 

Zur hydraulischen Nietung kann 
man sich sowohl der feststehenden als 
auch beweglichen Nietmaschinen be- 
dienen. Die letzteren werden in einer 
unbeschränkten Mannigfaltigkeit in be- 
zug auf Bauart und Größe und sonach 
mit der erforderlichen Anpassungsfähigkeit an das Werkstück her- 
gestellt; deshalb eignen sie sich für solche Betriebe, in denen 
komplizierte Werkstücke vorkommen. Die feststehenden Niet- 
maschinen in Verbindung mit einem hydraulisch oder elektrisch 
betriebenen Kran sind besonders geeignet zur Herstellung der 
Längs- und Rundnähte beim Bau von Dampfkesseln bis zu den 
größten Abmessungen; auch das schwerste an einem solchen Kran 
hängende Werkstück kann mit Leichtigkeit befördert und genau 
auf Nietteilung eingestellt werden. 

Die mit hydraulischen Nietmaschinen hergestellte Arbeit ist, 
wie Versuche und langjährige Erfahrung gelehrt haben, sowohl an 
Güte wie an Billigkeit der Handarbeit weit überlegen. 
Bei Handarbeit ist der Gleitungswiderstand bedeutend (bei stärkeren 
Blechen über 50°/,) geringer als bei guter Maschinennietung. 
Auch erfordert die letztere weit weniger Arbeit für das Nach- 
stemmen der Nähte und Nietkipfe. Die Verarbeitung von Nieten 
bis zu 45 mm Durchmesser und das Vernieten mehrerer Blech- 
lagen, was mittels Handnietung überhaupt nicht mehr angeht, er- 
folgt durch hydraulische Maschinen mit großer Leichtigkeit und 
Vollkommenheit. Ebenso ist der Lärm beim Nieten ganz | 
beseitigt. 

Die Einführung der hydraulischen Nietung ist daher bei den 
heutigen hohen Ansprüchen an die Dampfkessel für die meisten 
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Kesselfabriken nicht nur zweckmäßig, sondern eine Notwendig- 
keit. Auch beim Bau von Briicken, Eisenkonstruktionen, Gas- 
und Wasserbehiltern usw. findet die hydraulische Nietung wegen 
ihrer Vorzüge immer mehr Eingang, zumal ihre Leistungsfähigkeit 
auch nach der Anzahl der in einer bestimmten Zeit zu pressenden 
Niete der Handnietung überlegen ist. 

Gegenüber den pneumatischen (Druckluft-)Nietmaschinen haben 
die hydraulischen den Vorzug des gleichbleibenden Druckes bis zum 
Schluß des Nietens. Bei der pneumatischen Nietung mit Kniehebel- 
gelenk-Übersetzung ändert sich der Druck während einer Pressung, 
welcher Übelstand durch oft vorkommende und unvermeidliche 
Ungleichheiten in den Längen des Nietschaftes sowie in den Blech- 
stärken und Nietlochdurchmessern eines Werkstückes noch ver- 
größert wird. Ebenso ist bei der pneumatischen Schlagnietung 
ein guter Schluß des Nietes schwer zu erzielen, denn ihre Wirkung 
ist von der Handnietung nicht wesentlich verschieden. Stärkere 
Nieten können mit pneumatischen Maschinen (die ohne Blechan- 
drücker arbeiten) überhaupt nicht verarbeitet werden, weil diese 
einen gleichbleibenden Druck bis zur vollendeten Nietpressung, 
der für die vollkommene Ausfüllung der Nietlöcher unbedingt 
erforderlich ist, nicht gewährleisten. o 

Zudem arbeiten die pneumatischen Nietmaschinen im ge- 
wissen Sinne auch undkonomisch, da sie den zu ihrer Erzeugung 
benótigten Arbeitsaufwand nicht vollkommen nutzbar machen. 
Die Nietmaschinen miissen bis zam Ende ihres Hubes mit Voll- 
druck arbeiten. Es kann daher die zum Zusammendriicken der 
Luft aufgewendete Arbeit nicht durch Expansion wiedergewonnen 
werden, d. h. es gehen gewisse Prozente der geleisteten Arbeit 
nutzlos verloren. Bei hydraulischen Anlagen wird, da Wasser 
nicht elastisch ist, eine Kompressionsarbeit nicht geleistet, und 
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Z. A.: Blechbogenbrúcke von 15 m Spannweite. 


daher auch die volle aufgewendete Arbeit wieder nutzbar ge- 
macht. 
Fiir den Dampfkesselbau sind pneumatische Nietmaschinen 
übrigens schon deswegen ungeeignet, weil sie ohne Blechandriicker 
arbeiten und daher ein Dichthalten der Nietnaht nicht gut ge- 
währleistet werden kann. 
Aus vorstehendem ergeben sich folgende Vorteile der 
hydraulischen Nietung gegenüber der Hand- bezw. pneumatischen 
Nietung: 
1. Die zu nietenden Bleche werden fest gegeneinander gepreßt. 
2. Die Nietlöcher werden durch den Nietschaft ausgefüllt. 
Bestätigt wird das auch durch die Tatsache, daß der 

Schaft eines 25 mm starken Nietes 10 mm länger sein muß, 
wie bei der Handnietung. Ein Undichtwerden der Kessel ist 
daher so gut wie ausgeschlossen. 

. Das Kesselblech wird geschont und um den Nietkopf herum 
nicht eingekniffen, was bei Handnietung kaum zu vermeiden ist. 

. Bei der hydraulischen Nietung ist der auf jedes Niet aus- 
geübte Preßdruck stets der gleiche, daher wird jede Spannung 
infolge ungleichmäßiger Nietung vermieden. 

. Die Leistungsfihigkeit einer Kesselschmiede ist unter Vor- 
aussetzung gleicher Grundfläche bei Anwendung hydrau- 
lischer Nietung also auch größer wie bei Handnietung. 
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Bei den Anlagen mit feststehenden Nietmaschinen wird der 
Nieter so weit versenkt, daß die Nietstempel sich in solcher Höhe 
über dem Fußboden befinden, daß der Arbeiter, der die Steuerung 
bedient, den Nietvorgang leicht überwachen kanr. 

Der zu nietende Kessel hängt über der Nietmaschine in einem 
Kran, dessen Laufbahn in einem turmartigen Aufbau des Gebäudes 
so hoch gelagert ist, daß die längsten vorkommenden Kessel senk- 
recht aufgehängt werden können. 

Das Niet wird von innen in das Nietloch eingesteckt und der 
Setzkopf in den Döpper des Gegenhalters eingesetzt. Hierauf 
werden durch den Blechschließer die Bleche zusammengezogen und 
der Schließkopf des Nieters durch den außenliegenden Döpper 
gebildet. Das Einstellen des Kessels auf Nietteilung erfolgt bei 
der Rundnaht durch Drehen des Kessels von Hand, bei der Längs- 
naht durch Heben oder Senken mittels des Krans. 

Um das Einstellen des Kessels leicht, sicher und schnell be- 
werkstelligen zu können, muß der Kran maschinelles Hubwerk mit 
hydraulischem oder elektrischem Antriebe erhalten. Auch für die 
Fahrbewegungen ist maschineller Antrieb vorzuziehen. 

Wenn für die vorkommenden Nietarbeiten nur zylindrische 
Kessel mit 
Rundnähten 
und vertikalen 
Längsnähten 
in Betracht 











hohe Anlagekosten nutzbar gemacht werden sollen, eignet sich 
eine bewegliche horizontale Nietmaschine mit großer 
Maultiefe. 

Die Abbildung Fig. 668 gibt eine Ansicht einer hydraulischen 
Nietanlage mit beweglichen Nietmaschinen. 

Eine solche von 2,5 bis 3,5 m ist für die am meisten vor- 
kommenden größeren Dampfkessel ausreichend; auch fällt inner- 
halb dieser Grenzen die Nietmaschine noch verhältnismäßig leicht 
und für den Gebrauch so handlich aus, daß die Einrichtung 
zweckmäßig und rentabel ist. Man arbeitet mit ihr gewöhnlich 
so, daß die Kessel wagrecht auf Rollen oder einem Wagen liegen 
und beim Nieten der Rundnähte gedreht werden. 

Die Nietmaschine wird zweckmäßig gleichfalls in liegender 
Stellung in gleicher Höhe mit der Kesselachse an einem Laufkrane 
mit Handbetrieb aufgehängt; sie kann jedoch beliebig um ihre 
Achse gedreht werden, so daß man die Nietdöpper aus der hori- 
zontalen Lage in schräge oder vertikale Stellung bringen kann. 
Beim Nieten der Längsnähte wird der Kessel oder der Kran mit 
der Nietmaschine horizontal verschoben. 

Der Kran trägt in der Regel nur die Nietmaschine; seine 
Bewegungen 
müssen leicht 
und bequem 
vom Flur aus 
bewirkt wer- 


kommen, so den können. 
genügt es, Obgleich 
wenn statt des eine solche 
Kranes mit bewegliche 
zwei Fahr- Nietmaschine 
bewegungen sich mit Ne- 
eine Lauf- benteilen ‘im 
katze mit nur Preise nicht 
einer Fahrbe- niedriger 

wegung ange- stellt, wie 
ordnet wird. eine fest- 
Falls aber stehende glei- 
auch horizon- cher Größe, so 
tale gerad- sind die Ge- 
linige Nähte samt- Anlage- 
genietet wer- kosten fúr die 
den müssen, Einrichtung 
so kann von dennoch ge- 
der zweiten _ ringer, weil 
Fahrrichtung die Gebäude- 
nicht abge- höhe inner- 
sehen werden. halb der ge- 

Diehydrau- wöhnlichen 

lischen oder Fig. 668. Z. A.: Hydraulische Nietung. Grenzenbleibt 
elektrischen und die Ein- 


Steuerungen für das Hubwerk und Fahrwerk des Krans werden 
zweckmäßig neben der Nietmaschine angeordnet, so daß der 
Maschinist gleichzeitig den Kessel auf Nietteilung einstellen und 
die Nietmaschine bedienen kann. 

Diese Arbeitsweise ist also nicht nur bequem und über- 
sichtlich, sondern beansprucht auch den denkbar geringsten Raum 
für die Nietung. 

Für kleinere und mittlere Kesselschmieden, insbesondere wenn 
die Nietanlage in einem schon bestehenden Gebäude untergebracht 
werden muß, und die Vorteile der hydraulischen Nietung ohne 





richtung eines turmartigen Aufbaues und die Anbringung eines 
schweren maschinellen Kranes erspart wird. 

Die Abbildung (Fig. 668) einer Nietanlage, die von Haniel 
& Lueg in Düsseldorf für die Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Wagner & Co. in Cöthen ausgeführt wurde, zeigt im Vorder- 
grunde noch eine an einer hydraulischen Hebeflasche hängende 
kleine bewegliche Flanschennietmaschine zum Nieten 
der Verbindungen von Flammrohrschüssen. Der Flanschennieter 
ist an einer im Bilde nicht mehr sichtbaren Laufkatze montiert, 
die auf Laufträgern fahrbar ist. 
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Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Welches I- Trägerprofil würde ich zu benutzen haben, 
wenn die Freilänge 10,5 m, die Teilung 1,95 m und Decken- 
gewicht + Nutzlast = 400 kg/qm + 250 kg/qm = 650 kg ins- 
gesamt (einschl. Eigengewicht des Trägers) sind? 


Da der Träger an beiden Enden frei aufliegt, so wird das Wider- 


: darin 


standsmoment ohne Rücksicht auf die Durchbiegung: W = 2 Gei 


ist: P= (10,5 - 1,95) - 650 = 13325 kg. 


Ebenso lehnt die Redaktion die 
D. Redaktion. 


Wa A: o eg 


Daher: 3.875 
Darnach würde ein I-Träger N.P. a mit W = 2045 cm? genügen. 


Muß aber die Durchbiegung f< - eem = 1,75 em sein, so würde 


Profil Nr. 47'/, zu wählen sein, dessen J = 56410 em! ist. 


Im vorliegenden Falle müßte sein: 


fi po Er: 1332011050 — 165 em 
"SE Bed 384 2450000.56410 MTN 
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Petry - Dereux - GroBwasserraum - Wasserrohr- 
Dampfkessel. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 52, Fig. 1 bis 5.) 


Der auf Tafel 52 in Fig. 1 bis 5 wiedergegebene Groß- 
wasserraum-Wasserrohr-Dampfkessel besteht aus dem 
zylindrischen Oberkessel h, den zylindrischen Unterkesseln i und 
dem Zweikammer - Wasserrohrkessel k. Die Verbindung zwischen 
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also verdampft. Das aus Dampf und Wasser bestehende (Gemenge 
steigt in der vorderen Kammer nach oben und gelangt bei dem 
Kessel der ersten Ausführungsform (Fig. 1) direkt in den Dampf- 
raum des Oberkessels, wo sich Wasser und Dampf voneinander 
scheiden. Bei der zweiten Ausführungsform (Fig. 3) dagegen wird 
es in den Wasserraum des Oberkessels h geleitet. 

Die Einmauerung ist derart erfolgt, daß die auf einem 
Wanderroste (p, Fig. 3) oder einem stark geneigten Planroste 
(Fig. 1) erzeugten Heizgase zunächst die vordere Partie des 
Röhrenbündels k umspülen; dann treten sie, vorausgesetzt, daß 
die in den Fig. 1 und 2 ersichtlichen Klappen geschlossen sind, an 
die rechts und links neben den Oberkessel eingebauten Uberhitzer- 
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A. BORSIG; TEGEL- 


Fig. 669. Z. A.: Tender-Dampf-Lokomotive und Druckluft- Lokomotive System A. Borsig. 


dem Wasserrohrkessel und dem Oberkessel ist den modernen 
Konstruktionsprinzipien entsprechend eine elastische, d. h. wie 
üblich ist nur die vordere Wasserkammer unmittelbar mit dem 
Oberkessel h verbunden. Die hintere Wasserkammer kann sich 
frei bewegen. Die Gründe, die zu dieser Ausführung führten, 
sind so bekannt, daß es wohl kaum nötig ist, auf sie noch ein- 
zugehen. 

Der Wasserumlauf im System wird derartig geleitet, daß 
das in den Oberkessel gespeiste Wasser durch die aus Fig. 1 bis 3 
ersichtlichen befahrbaren Stutzen in die zylindrischen Unterkessel i 
strömt. In diesen setzt sich zunächst, und zwar in der hinteren 
Partie, der Schlamm ab und das auf diese Weise fast vollständig 
von Kesselsteinbildnern freigemachte Wasser fließt dann in den 
Kesseln i nach vorn. Es gelangt dann in die hintere Wasser- 
kammer und aus dieser in das Wasserrohrsystem k. In diesem 


rohre. In diesem Falle liefert der Kessel überhitzten Dampf. 
Sind dagegen die Klappen geöffnet, so gelangen die Gase, nach 
Bespülen der vorderen Partie des Rohrbündels, unmittelbar an 
die mittlere Partie, bespülen dann die hintere Partie des Rohr- 
bündels und zugleich die vordere Wand der hinteren Wasser- 
kammer und treten nun an die untere Hälfte des Oberkessels h. 
Beim Kessel nach Fig. 3 werden sie sodann durch ein System von 
eingebauten vertikalen Querwänden derartig geleitet, daß sie auf 
Schlangenwegen die untere Partie des Oberkessels und die unteren 
Kessel i umspülen, um dann schließlich, etwa in der Höhe des 
schon erwähnten Verbindungsstutzens, in den Fuchs zu entweichen. 

Bei der Variante Fig. 1 sind die vertikalen Querwände durch 
eine einfache Decke ersetzt, so daß also hier die Feuergasse, 
nachdem sie an dem hinteren Teile des Oberkessels entlang ge- 
zogen sind und das Verbindungsrohr umspült haben, an den beiden 


Unterkesselri entlang wieder nach vorn ziehen, um unmittelbar 
hinter der Revisionskammer in den Fuchs zu entweichen. 

Die Revisionskammer hat in der einen Seitenwand die übliche 
Einsteigtür und soll die hintere Seite der Wasserkammer des 
Wasserrohrkessels k zugänglich machen. Ihr vorgelagert ist, un- 
mittelbar binter der Feuerbrücke, eine große Flugaschekammer, 
die ebenfalls durch eine Einsteigtür befahren werden kann. 

Der im Kessel h erzeugte Dampf wird durch perforierte 
Rohre abgefangen und in einer Rohrtour den beiden Überhitzer- 
spiralen zugeführt; in diesen wird er bis auf 380° überhitzt und 
gelangt in diesem Zustand in das Dampfentnahmerohr. Dieses 
trägt wie üblich Thermometer und Sicherheitsventil. Das Haupt- 
sicherheitsventil o jedoch sitzt unmittelbar auf dem Oberkessel. 

Die Befahrbarkeit von Oberkessel und Unterkessel ist durch 
die aus Fig. 1 und 3 ersichtlichen Mannlöcher sichergestellt, 
cbenso ist für die unschädliche Ableitung des sich etwa in der 
hinteren Wasserkammer bildenden Dampfes gesorgt, indem eben- 
jene Wasserkammer mit dem Dampfraume im Oberkessel durch 
ein bewegliches Rohr in elastischer Verbindung steht. 

Um das Treiben des Mauerwerkes während des Betriebes 
möglichst zu verhindern, oder besser gesagt, in seinen Wirkungen 
unschädlich zu machen, ist das Mauerwerk des Kessels in der aus 
Fig. 1 bis 5 ersichtlichen Weise verankert. 
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Fig. 670. Z. A.: Kurbellose Dampfmaschine. 


Der von der Erbauerin des Kessels, der Firma Petry- 
Dereux in Düren, konstruierte Wanderrost p, Fig.3 unterscheidet 
sich von den bis jetzt bekannten Wanderrosten in der Haupt- 
sache dadurch, daß bei ihm die bei Kettenrosten so häufigen 
zeitraubenden und kostspieligen Reparaturen wegfallen. Diese 
entstehen bekanntlich dadurch, daß die einzelnen Glieder, Bolzen 
und Seitenwangen usw. dem direkten Feuer zu stark ausgesetzt sind 
und daher einer ungewöhnlich raschen Abnutzung unterliegen. Bei 
den Petry-Dereux-Wanderrosten sind deshalb die Kettenglieder 
und Bolzen weit unter die Feuerlinie verlegt und so der Ein- 
wirkung der direkten Hitze entzogen. Weiter erscheint der Petry- 
Dereux -Wanderrost auch für Kohlensorten verwendbar, für die 
der Kettenrost bisher versagte. Endlich ist es bei ihm auch nicht 
nótig, da8 man wie bei Kettenrosten den Rost zwecks Auswechselung 
schadhaft gewordener Roststiibe herausfahren und den Betrieb des 
betreffenden Kessels solange einstellen muß. Beim Petry-Dereux- 
Wanderrost läßt sich die Auswechselung ohne Unterbrechung des 
Kesselbetriebes durchführen. 

Aus alledem geht hervor, daß der Petry - Dereux-Wanderrost 
den sog. Kettenrosten wenn nicht überlegen, so doch mindestens 
gleichwertig ist, ohne daß ihm einer der allgemeinen Vorteile 
der mechanischen, kontinuierlichen und rauchfreien Feuerungs- 
anlagen abgeht. 
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Kurbellose Dampfmaschine. 
(Mit Abbildung, Fig. 670.) 


In der letzten ,Olympia-Ausstellung* zu London erregte eine 
ganz merkwürdige Dampfmaschine ziemliches Aufsehen und zwar 
hauptsächlich dadurch, daß sie kurbellos war. Die Ausstellerin 
der Maschine war die Tuckfield Patent Engine Company. 

Genannte Firma erklärt, daß die Maschine das Resultat eines 
20 jährigen Versuches sei, und daß das Prinzip desselben sich 
kurz dahin festlegen lasse, daß die hin und her gehende Bewegung 
der Kolben in eine rotierende Bewegung der Motorwelle umge- 
setzt werde, durch Anwendung einer Mechanismenreibe ohne Kurbel 
und Gestänge. 

Die Kolbenstangen arbeiten mit einem Elemente, das wieder 
die rotierende Bewegung einer parallel zu den Zylindern verlegten 
Welle b, herbeifiihrt. Als übertragendes Mittel dient dabei ein 
System von kegelförmigen Rollen f, die in der aus Fig. 678, Skz. 4 
erkennbaren Weise um die Achse angeordnet sind. 

Wie die Abbildungen erkennen lassen, handelt es sich um 
einen achtzylindrigen Motor, dessen Zylinder a a, in Gruppen 
von je vier angeordnet sind. In den Gruppen selbst bilden je 
zwei Zylinder ein geschlossenes Paar. Die Achsen je zweier 
gegenüberliegender Zylinder fallen zusammen und liegen parallel 
der genau im Zentrum des ganzen 
Systems angeordneten Welle b,, diese 
erhält, wie schon angedeutet, von den 
Kolben in den Zylindern ihre Bewe- 
gung. Die Kolben c, sind mit dem 
schon genannten Element durch die 
Teile e, f, und die Kolbenstangen d, 
in Zusammenhang gebracht. Die Ver- 
bindungen tragen Kulissenschlitze, die 
mit Zapfen versehen sind und sich um 
die Kolbenstange d, drehen können. 
Die kegelförmigen Rollen f sind an 
der Achse b, unter demselben Winkel 
festgelegt, den die Platte e gegen diese 
einnimmt; somit entsteht zwischen den 
Rollen f und der Scheibe e ein rei- 
bungsloses Ineinandergreifen. 

Die oszillierende Bewegung der 
: h Scheibe e entspricht einer Rotations- 
= l bewegung der kegelförmigen Rollen f 
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u, und infolgedessen auch der Achse b,. 
d Weiter aber vermeidet man durch An- 
zA wendung von vier Paar Kolben tote 

E : Punkte im System. 
E ir Die Einlaß- und Auslaßventile a 
db und b sind an den Enden der Zylinder 


angeordnet. Sie werden durch die 
Scheiben g in Bewegung gesetzt, die je 
auf einer Manschette h angeordnet sind. 
Die Scheiben drehen sich mit der halben Geschwindigkeit der 
Achse b, unter Vermittlung eines Zahnridergetriebes d und einer 
inneren Verzabnung an jeder Scheibe e. Daumen oder Kimme, die 
innen an der Hauptscheibe befestigt sind, betätigen die Ventile selbst. 

Um die Drehrichtung der Maschine umzukehren, braucht man 
nur die Scheiben in entsprechende Bewegung zu setzen. Jede Scheibe 
erhält ihre Bewegung durch die betr. Manschette i auf der Achse b,. 

Die Konstrukteurin behauptet, daß ihre Maschine fast gar 
keine Reibung habe, und daß deren Leistung demgemäß derjenigen 
aller sonstigen wesentlich überlegen sei. Infolgedessen müsse auch 
der Wirkungsgrad derselben größer sein als der normaler Ma- 
schinen, ebenso müsse die Maschine wesentlich ruhiger laufen. 
Infolgedessen erscheine der neue Maschinentyp ganz besonders für 
Schiffszwecke, sowie Automobile und Luftschiffe verwendbar. 

Das Modell eines Bootes mit einer derartigen Maschine fand 
sich — wie zum Schluß hier noch angedeutet sei — in der oben- 
erwähnten Ausstellung tatsächlich auch vor. Feld. 


Ein neuer Lokomobilkessel. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 52, Fig. 6 bis 12.) 


Vor einiger Zeit erschienen in verschiedenen technischen Zeit- 
schriften Mitteilungen über einen neuen Lokomobilkessel, 
der auf der Brüsseler Ausstellung durch die Firma Weyher & 


Richemond in Pantin (Seine) ausgestellt und vorgeführt worden 
war. In diesen Mitteilungen war in der Hauptsache auf die Loko- 
mobilmaschine hingewiesen, grade auf dasjenige aber, was an der 
Lokomobile interessant war, — den Kessel —, sind diese Be- 
schreibungen nicht eingegangen. Die Lokomobilmaschine an sich 
nämlich charakterisiert sich einfach als eine normale zweistufige 
Expansionsmaschine mit Kolbenschieber am Hochdruckzylinder und 
Flachschieber am Niederdruckzylinder. Der Kesseldampf umspiilt 
die Zylindermäntel, so daß also die Zylinder wie bei den bekannten 
deutschen Lokomobilkonstruktionen im Dampfe schwimmen. 

Der Kessel dagegen unterscheidet sich zunächst von den bei 
uns üblichen Lokomobilkesseln neuerer Bauart dadurch, daß bei 
ihm das Heizrohrsystem nicht bis zum hinteren Boden durchgeht. 
Infolgedessen fehlt bei ihm die für die deutschen Lokomobilkessel 
typische Rauchkammer, ebenso fehlt ihm die für den deutschen 
Lokomobilkessel ebenfalls typische Feuerkiste. An deren Stelle 
ist ein Flammrohr getreten, des- 
sen Durchmesser vom vorderen 
Boden des Kessels aus nach 
hinten zu sich ganz bedeutend 
vermindert. In diesem konisch 
gestalteten Flammrohr liegt der 
Rost, der naturgemäß die Form 
eines Planrostes hat. Mit seinem 
hinteren Ende ist das Flamm- 
rohr in eine Platte eingewalzt, an 
die sich die in Fig. 12 mit s be- 
zeichnete Rauchbaube anschließt. 
Diese Rauchhaube leitet die 
Feuergasse derart, daß sie aus 
dem Flammrohre in die 75 mm 
weiten Feuerrohre r eintreten Y 
mússen, in denen sie zum vorderen E À 
Kesselboden zurückkehren. Hier ~N NIESKE 
ist rechts, links und oberhalb des : | 
Flammrohres ein schmiedeeiserner S 
Rauchkasten angesetzt, der nach 
oben in einen 845 mm weiten 
Blechschornstein übergeht. \ 

Nach vorstehendem stellt sich 
also der Lokomobilkessel System 
Weyher & Richemond als eine 
Kombination von Flammrohr- und 
Feuerrohrkessel dar, wie sich ähn- 
liche Konstruktionen seit langen 
Jahren in Amerika und auch auf 
Schiffen in Anwendung finden. 

Es ist selbstverständlich, daß 
zwischen der Rauchhaube s und 
dem Langkessel keine organische 
Verbindung besteht, da sich, 
wenn eine solche vorhanden wäre, 
weder Flammrohr noch Feuer- 
rohr frei ausdehnen könnten, was 
erforderlich ist, um das Lecken 
des Kessels zu vermeiden. 

Die Lokomobilmaschine fin- 
det ihre Lagerung auf dem 
Sattel q, während auf demjenigen t die Lager für die Kurbelwelle 
befestigt werden. 

Für das Reinigen der Feuerrohre kann der vordere Kessel- 
boden mit dem daranhängenden Rohrsystem und Flammrohr nach 
Lösen der Verbindungsschrauben vom Kesselmantel abgezogen 
werden. Ebenso ist der hintere Kesselboden, um Anker zu um- 
gehen, gewölbt. 

Über die konstruktive Ausführung der Verbindung zwischen 
dem vorderen Kesselboden und dem Langkessel gibt Fig. 10 Aus- 
kunft, während Fig. 11 die Verbindung zwischen der Haube s und 
dem Flammrohre in größerem Maßstabe veranschaulicht. 

Der Kessel wird für Auspuffmaschinen von 40 bis 85 PS 
max. und für Kondensationsmaschinen von 51 bis 110 PS gebaut 
und ruht im vorliegenden Falle, da die Lokomobile als halbstabile 
gedacht ist, auf vier Füßen, von denen zwei in Fig. 8 sicht- 
bar sind. 
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Regler. 
Von Ing. G. Hagemann in Oschatz. 
(Mit Abbildung, Fig. 671.) 


Der Regulatorenbau hat sich fortschrittlich seit Jahren nur 
in den Bahnen bewegt, die das Ausbilden einfacher Details und 
vorzüglicher Formen als Anlaß hatten. Wir unterscheiden die Bau- 
arten Weiß, Hartung, Lenz, Stein, Dörfel, Dr. Pröll, 
den Heinzmannschen und die neuen Abarten, von denen jeder 
ein Minimum an Eigenreibung, ein Maximum an Energie und eine 
mehr oder weniger günstig veränderliche Verstellkraft hat, die au 
sich wieder katalogmäßig nach Gewicht, Tourenzabl und Preis 
beurteilt werden kann. So haben sich denn alle Firmen bemüht 
ihren Reglern die günstigsten Tourenzablen und sonstigen Eigen- 
schaften zu erteilen und hohe Empfindlichkeit mit guter Werk- 
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Fig. 671. Z. A.: Regler. 


stattausführung zu vereinen. Nicht mit Unrecht wurden dabei 
die Prinzipien alter Systeme modernisiert und normalisiert. 

Der Verfasser hat dies auch mit einem seit 1879 existieren- 
den System getan, das heute noch nach der ursprünglichen Aus- 
führung im Betriebe ist. 

In vielen Fällen, auch bei Exportmaschinen, ist die lange 
Spindel und der schwere Führungsbock nebst unzugänglichen 
Antrieb mehr teuer als praktisch, aus welchen Gründen bei der 
Fig. 671, die einen solchen älteren Regler normalisiert dar- 
stellt, ein kurzer Aufbau und eine größere Platte für den Antrieb 
gewählt worden ist. Das Prinzip des Reglers ist das eines ein- 
fachen Pendels, die Charakteristik zeigt die Eigenschaften derselben, 

i mv? my? 
die aus der Variante von - : 





bekannt ist und bei kleineren 


Energien als üblich größere Verstellkräfte aufweist, als an anderen 
Reglern. Die Pendel wirken auf eine Muffe mit Zahnstange, die 
in Kugeln gelagert ist und womit die Reibungdetails zu Ende 
sind, bei diesem System, wenn man andere als Vergleich heranzieht. 
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2 Pendel | 3 Pendel | 4 Pendel durch den Regler auch 
EN: 970 ` 270 | 270 | 270 | 270 | 270 | 270 | 270 270 | 270 | 270 | 270 | 270 | 270 | 270 ` Sne, elektrische Fern- 
n pr. Min. & iU | GO 10 | ái | í | od ~ P 
GA von [121/,| 16 | 18,5| 22 | 25 | 185! 23,5) 28 ` 83 '37%,| 25 | 31 | 87,5 44 | 50 eee e 
a bis | 25 sı5| 37 | 44 | 50 | 37 ' 47 57166 ' 75 | 50 | 63 | 75 88 | 100 bracht werden. 
Hub h 20 | 25 | 80 , 85 | 40 | 20 | 25 i 80 85 , 40 | 20 | 25 30 35 | 40 Die Tabelle ist 
Sch. Total. Arb. Verm, von | 250 | 412 , 575 | 787 |1000| 875 673 | 840 1175 1500| 500 | 812 ‚1125 1562/2000 für Marktgrößen üb- 
ic SE ` bis | 500 | 824 1150 1575 | 2000| 750 '1315 1660 2340 30001000 1625 2250 3125 4000 licher Energieanforde- 
Ange von 1871 Ee "Ss "ES Or] Ee 75 825) 16-1 741 86 10 121184 
PAR bis | 68 85/10 1211841112 18 15 165' 20 [148 172! on 24 | 268 TUngen Ka normale 
Ph Arb, Verm. b. go, y von | 74 | 112 | 150. 210 | 268 | 112 | 168 225 815 | 400 | 148 | 225 802 420 | 56  Verstellkraftes aufge 
MAI berm. >. é Jo bis | 180 | 215 | 300 420 | 526 | 224 | 337 450 625 800 | 296 | 450 | 604 840 |1072 stellt, die normale Tou- 
Größte Breite B 370 | 570 370 renveránderung be- 
_» Höhe H 250 | | | 250 250 | trägt + 20/,. Die 
Gesamtgew. kg ohne Platte 36 | 40 44 spezifischen Zahn- 
n pr. Min. 300 | 300 300 300 | 300 | 300 300 800 300 ` 300 | 300 | 300 | 300 ' 300 300 an der fa sa 
e von | 25 ı 31 37 4 «50 | 88 47 56 65 ' 75 | 50 | 67 75 871150 Sind bei zwei Pendel- 
bis | 50 ' 62 75 88 100 | 75 | 95 112/1831 150 | 100 | 125 ' 150 175 | 200 reglern unter den an 
h 20 | 25 30 35 40 | 20 ' 2 30 | 35 40 | 20 | 25 30 35 | 40 Bolzen gebräuchlichen 
| von | 500 676 750 880 1000] 750 1185 1680 2275 3000| 1000 |1580 2250 3050|4000 geblieben. bei drei und 
SE bis |1000 1250 1500 1750 2000|1500 2375 3360 | 4585 6000 | 2000! 3150 4500 6100 | 8000 pem onde 
5 von | 4,5 5,6 6,75 79 9 |675 84 10,1211,82 135| 9 [1125 13,5 15/75 18 o egal, Ss 
bis | 9 11 18 155 18 | 135¡ 16,8 2025/2364 27 | 18 | 225 27 31,5| 36 verlieren sie um ein 
P. h ' von | 90 138 202 275 360 | 135 , 210 303 | 358 540 | 180 ı 281 | 405 551 | 720 geringes um denselben 
; bis | 180 | 276 395 550 720 | 270 420 606 708 1080| 360 | 561 810 1120/1440 Betrag. Der Vorteil 
B 210 der Regler liegt weiter 
ane kg ohne Platte 40 46 92 | in dem Fortfall aller 
; ir äußeren Gestänge bei 
n pr. Min. 330 330 | 330 , 330 | 330 | 330 330 | 330 | 330 | 330 | 330 330 | 330 , 330 | 330  Drosselregelung, eben- 
e von | 8 47 56 66 75 | 57 ı 70 | 84 | 98 112] 76 95 112' 132 ' 150 so für Präzisionsrege- 
bis | 76 95 | 113 | 132 | 150 | 114 | 140 | 164 | 196 225 | 152 190 226 264 300 lung, in der Möglich- 
h gp. Gë, BO. 35 Vag Oe 1035 1.901 85, - 40 20: , 25, 30. '085- 40. ko einem Haine 
tii von | 760 1220 1680 2340 3000|1140 | 1830 | 2520 3480 4480] 1520 2440 3360 4980 6000 sten Raume die ver- 
AA bis | 1520 2440 3360 4680 6000 | 2280 | 3660 5070 | 6960 9000 | 3040 4880 6780 9960 12000 eae 9 
d von | 675 8 9221105, 11,7|10,112 12 |13,86 16 17,6] 135 16 185 21 23,5  Schiedensten Energien 
bis | 135 16 1845 21 |28512025! 24 12772 32 352| 27 32 37 42 47 und Verstellkräfte zu 
os li von | 135 200 |276.6 360 468 | 202 | 310 | 414 | 510 ı 704 | 270 410 555 750 940 entwickeln, bei klein- 
: . mm/kg bis 270 400 552, 735 | 940 | 404 | 618 831 1120 1408| 540 820 1110 1500 1880 ster Beanspruchung 
H 250 | | | | der Mechanismen, in 
Gesamtgew. kg ohne Platte 42 | 48 | | 54 | kurzer langgeführter 
Spindel und prakti- 


Die kurze Säule zum Führen der Übertragungsgestänge wird 
bei Drosselungsreglern auf ein Gleichstromventil bekannter und 
bewährter Bauart geschraubt, wie Skz. 6 zeigt. Es wird dann 
nicht nur ohne Stopfbüchse gearbeitet, sondern das in Rotation 
befindliche Getriebe ist ein Wirmeableiter und das Kondensat 
oben am Ende der Spindel bildet eine hydrostatische und natür- 
liche Abdichtung und Schmierung. 

Über diese Drosselventile ist noch zu sagen, daß nach den 
letzten Berichten namhafter Konstrukteure die Wasserabscheider 
üblicher Bauart bei normalen Dampftemperaturen und Anordnungen 
2°/, der Speisewassermenge fortschaffen müssen, nicht zum 
wenigsten auf Grund der ziemlich großen Abmessungen solcher 
Apparate. Ein Blick auf die Skizze eines solchen Regulier-Gleich- 
stromventiles zeigt, daß durch das untere Ventil nicht nur eine 
gute Wasserabscheidung garantiert ist, sondern auch, daß damit 
der Einbau spezieller Apparate für die Abscheidung des Wassers 
aus Dampf vermieden ist, wodurch Rohrleitungen und Zylinder 
einfach und betriebssicher bleiben. 

Man beachte die Signal- und Reglereinrichtungen an Förder- 
und Reveriermaschinen. Bei Überschreitung der normalen Touren- 
zahl, wo das Ventil in der Mitte, also ganz offen ist, beginnt 
mit weiteren Heben des unteren Kegels das Abschneiden des 
Frischdampfes. Je nach der Stabilität und Energie die gewählt 
wird, verläuft die Charakteristik mehr oder weniger steil und damit 
der Dampfabschnitt mehr oder weniger schnell und empfindlich. 
Ein geringes Abweichen der Tourenzahl aus der Mitte um 2°/,, 
oder mehr oder weniger, genügt, die Dampfzufuhr dauernd ab- 
zuschließen, beim Durchgehen der Maschine schnappt alsdann die 
Ventilspindel zum dauernden Schluß in eine Arretierung ein. 

Die Eigenschaften der Regler für Gasmaschinen sind bekannt, 
sie bestehen in der Erfordernis hoher Empfindlichkeit bei relativ 
geringer Energie; die Regler für Präzisionsventilmaschinen dagegen 
erfordern für zunehmende Füllung zunehmende Verstellkraft und 
die für Schiebersteuerungen müssen eine gleichbleibende Verstell- 
kraft haben, bekannte Eigenschaften, die auch anderen Bauarten 
gemeinsam sind, indessen unter größeren Aufwand an Hebeln, die 
nicht, wie im vorliegenden Falle, inwendig liegen, sondern meist 
vorstehen. Da die dargestellten Gleichstromventile vollkommen 


schem Antrieb überhaupt. Die Charakteristik zeigt 30-fache 
Energieveränderung bei gleicher Tourenzahl, bei gleicher Energie 
1,8-fache Empfindlichkeit und Veränderung in 0,6 Sek., während 
eines Muffenhubes. 





Fig. 672. Z. A.: Hüfsmaschinen für Dampfwdschereien. 


Hilfsmaschinen für Dampfwäschereien. 
Von Ing. E. Socher in Pankow bei Berlin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 53 und Abbildungen, Fig. 672 bis 675.) 


Im Anschluß an meine früher erschienenen Artikel „Wäscherei- 
maschinen“, sollen nachstehend drei weitere Hilfsmaschinen für 
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das Wäschereigewerbe behandelt werden und zwar zunächst eine 
sogenannte Wásche-Ausschlagmaschine. 

Die Maschine (vergl. Tafel 53, Fig. 22 bis 31 u. 33 bis 36) 
besteht in der Hauptsache aus einer um ihre Achse drehbaren, 
aus barzfreiem Holz hergestellten Trommel a. Diese ist im Innern 
mit einer sogenannten Schlagleiste b versehen, an der sich die 
Wischestiicke, welche sich in der Zentrifuge fest zusammengeballt 
haben, wieder ausschlagen. Der Antrieb erfolgt entweder, wie 
gezeichnet, durch Handrad oder durch Riemen, die an den, auf 





Fig. 673. Z. A.: Hilfsmaschinen für Dampfwäschereien. 


einem seitlich an der Holztrommel mittels Flansche befestigten 
Achsbolzen gelagerten beiden Scheiben angreifen. Auf Tafel 58, 
Fig. 34 ist der Antrieb mittels Handrad gezeichnet. 

Die in Fig. 673 und den Details Fig. 674 u. 672 dar- 
gestellte Wäsche-Spülmaschine besteht in der Hauptsache aus 
einem großen ellyptischen Holzgefäß, das ein in der Mitte ge- 
lagertes kleines Schaufelrad trägt. Die Maschine dient dazu, 
die aus der Waschmaschine kommenden Wischestúcke durch 
Spülen in reinem klaren Wasser von den ihnen etwa noch an- 
haftenden Unreinigkeiten vollends zu befreien, was durch ein 
stetes Herumspülen durch das Schaufelrad erzielt wird. 

Gleichzeitig läßt sich diese Maschine auch zum Blauen der 
Wäsche verwenden, wenn man das Wasser mit dem nötigen Farb- 
stoff versetzt und die Wäschestücke genau in derselben Weise 
wie beim Spülen bebandelt. Die Bedienung der Maschine erfolgt 
durch zwei Mädchen, von denen die eine die Wäschestücke in die 
Maschine einführt, während die zweite dieselben auf der anderen 
Seite des Schaufelrades wieder entnimmt. Der Antrieb kann 
durch Transmission oder durch einen 8/, PS-Elektromotor erfolgen. 

Sind die Wäschestücke von den ibnen anhaftenden Unreinig- 
keiten befreit, so sucht man sie so schnell als möglich zu trocknen, 
was durch einen Trockenapparat bezw. eine Dampfmangel 
geschieht. 

Ein Teil der getrockneten Wäsche kommt schließlich noch 
in die Glättmaschinen, der andere auf die auf Tafel 53 in 
Fig. 1 bis 21 u. 32 und Fig. 675 dargestellte Kastenmangel 
(oder wie sie allgemein genannt wird, auf die ,Rolle*), wo sie 
durch den mit Feldsteinen beschwerten Rollkasten in einer fiir 
den Hausgebrauch ausreichenden Weise geglättet wird. Eine 
besondere Beschreibung der Kastenmangel ist wohl mit Rücksicht 
auf die Einzelheiten Fig. 1 bis 21 u. 32 nicht erforderlich; diese 
erklären sich von selbst, bezl. im Zusammenhange mit den Dis- 
positionsskizzen. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Zusammenstellung und Ableitung der wichtigsten 
Formeln der mechanischen Wärmetheorie der Gase 
in elementarer Abhandlung. 

Von C. Eichelberger in Mannheim, 

(Mit Abbildung, Fig. 676.) 

(Fortsetzung.) 

IV. Diskussion der Gleichung der Adiabate. 


A. Die Gleichung P-v*=c stellt die Kurvengleichung der 
Adiabate dar. Hierin nimmt k den Wert c,/cy = 1,41 an. 
I. Berechnung des Enddruckes P}. 


Es ist: P,- vk =P, - vk, 
also demnach: P, =P, - (v,/v3)* 
II. Berechnung der Endtemperatur: 
Erweitert man die adiabatische Zustandsgleichung, so er- 
hilt man: (Py + v,) ek = (Pa -v,)- WE, 
Setzt man in diesen Ausdruck die Werte von P, -v, =R-T, 
und P,-v„=R-T, ein, so ergibt sich: 
R-T, -vk-! = R- T,- vE-! 
To = T; vw. 
III. Berechnung der äußeren Arbeit. 
Aus dem ersten Hauptsatz der mechanischen Wärmetheorie 
folgt für: 
4Q=0; IQ=A-(4U+P-4v); —A-4U=AP-4v; 
oder ausführlicher: — A (U, — U, = A.-L. 
Aus der Gleichung: cy: JAT =A. AU 
folgt: Ge: (Ta — T,) = A . (Ua — U,) 
und in Verbindung mit obiger: 
—A-L=c,-(T, —T,); 
A-L=c,-(T, — Ta). 
Mit Hilfe der Zustandsgleichungen : 
P, -vi = R- T, und P -v =R. T, 
folgt: 


Cy 
A- Lee + (Py - v, — P2 - va) 


XX. 


XXI. 


Y | KR 


/ W 
Mw % 
Wee + 





und für c,/R den Wert ein- 


A 
k—1 
gesetzt, ergibt: 
1 
L = pp Es "Vi — P ° v) XXII. 
B. Setzt man in der adiabati- 
schen Zustandsgleichung k = 1, so 
erhalten wir das Mariottesche 
Gesetz: 


P, -v, =P, : v2. 
Berechnung der äußeren Arbeit. 
4L=P,:4v,; 
P, - va 
> 
In der Reihe: 
Alp at NH Ben 
Fig. 674. Z. A.: Hüfsmaschinen 
für Dampfwäschereien. 





AL= Av. 


kann man ohne großen Fehler 
schreiben: 
ex=1+x oder xlne = Ìn (1 + x) = x. 


Wendet man diese Regel auf obigen Fall an, so ergibt sich: 


AY = In (1+ EA 
Vu | Vi 
und somit die äußere Arbeit zu: 
AL = P,- vz «In (14 SC 
Yi 
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Abu boda E Ken) und die bei der isothermischen Kompression: 
ee vı L; =P, - vs - In (v,/v3) = R - T; + ln (v,/v3), 
AL = P: v: ln (v, + 4v,) — ln v,). so ergibt sich durch Division beider Gleichungen: 
Teilt man jetzt v, bis v, in sehr viele kleine Teile von Ae, L, T; + In (va/v,) 
also v, — va, so ergibt sich durch Summieren: lu T; - In tele | 


L=Z4L-P,- y, 
L =P, + vg - lo (v, + 4v,) — ln v, + In (v,+2-4v,) 
— ln (v, + 4v,)+1n (v, + 3- 4v,) —In(v, + 2-4v,) 


Wendet man jetzt auf das Gas die adiabatische Expansion 
und Kompression an, so ergibt sich: 


T,/T, = (vs/ v,)*—! und DE, SS (ld, 


+... + ln (v, + (m)-4v,) —1n (v, + (m—1)-4v,) wobei zu bemerken ist, daß T”, mit T, und Ty mit T, zu 
L = P, V,’ ln (vi + m- Av) In Vi sammen fullt. 
oder: Durch Gleichsetzen folgt aus den beiden letzten Gleichungen: 
L = P; + v; + (In va — In v,) Vg ` Vy = Va: EI, 
L =P, + va In (va/v). . . . . . o... XXIIL Diesen Wert in obige Gleichung eingesetzt, ergibt: 
C. Setzt man in der adiabatischen Geen k= i; Li: L, =T, : Ta. 
so erhalten wir die Poly E Da nun die spezifische Wärme angegeben wird durch: 
eva =. 
AQ 
I. Der Enddruck P, bestimmt sich wie bei A zu: cm 
kn ES SCH so ist auch: Qı, =c: T, und Q, =c- T; 
Pe = Par (Yuva)? > -> XXIV. | und somit: Ly:ly=Ty:T,=Q:Q . . - XXVIL 


II. Die Endtemperatur ergibt sich ebenfalls zu: 
T = T; mW). 
III. Die &uBere Arbeit wird angegeben durch: 
AL =P. de, 
Nach der polytropischen Zustandsänderung ist: 
P.y = P ev; P =P, - (v,/v)" 


Dies drückt aus, daß die Wärmemengen den Temperaturen 
und äußeren Arbeiten proportional sind. 
Subtrahiert man die beiden Gleichungen, die die Arbeit an- 
geben, voneinander, so ergibt sich: 
L = L — L, 
L = R- T; In (v/v) — R- T, - In (v¿/vs) 
und da vo: V, = V4 : Va ist, so 
erhält man: 
R - (Ta — T,) - In (v3/v,) = L. 
Erweitern wir diesen Aus- 
druck, so ergibt sich: 
L== +. (Ta — T,) law v,). 
Nun ist aber die Wiirme- 
arbeit angegeben durch: 


1 . 
Q = R-A-T, In (v,/vı) 


gemäß Gleichung VII nach Auf- 
lösen und Einsetzen der Werte. 
Wir erhalten also somit 


E EE EE 














Fig. 675. Z. A.: Hilfemaschinen für Dampfwäschereien. durch Division der beiden letzten 
Gleichungen: 
und somit die äußere Arbeit: Ps ="). (T,—T,). Cem 
Lë DE ee ro 
V Formen wir diese Gleichung um, so ergibt sich: 
Diese Gleichung, mit Hilfe der höheren Analysis aufgelöst, Q | 
n A- -L= (T — T). 
ergibt: e | = — ei) ne pa ARD: T: EN 
111 v? Hierin sei nach Zeuner Q/T, als Wärmegewicht und T, — T, 
IV. Bei dieser Zustandsänderung ist auch die Wärmemenge | als Temperaturgefälle bezeichnet, und wir erhalten folgenden Satz. 
von Bedeutung, die sich aus folgender Gleichung ergibt: der Freytag entnommen ist: 
M = c. (T —T,)+A-L In einem vollkommnen Kreisprozeß ist die in 
D yn 1 1 ` äußere Arbeit verwandelte Wirmemenge gleich dem 
M = Cy * (Ta — T,) T A. SE : a qual | Produkt aus Wärmegewicht und Temperaturgefälle. 
= Pe yi Vi. Entropiebegriff. 
ida o —1 (1 ya-ı i) Formt man Gleichung XXVIII um und erweitert dieselbe, so 
Y erhält man: T 
M = c, (T — T,) + o (Pi v, — Po vo) . XXVII 3 = © 
V. Kreisprozeß. oder S E > ¡ a < Gd Sadan — 0 
Hat man ein Gas, das nacheinander mehrere verschiedene = : 3 
Zustandsänderungen durchmacht, und richtet man es so ein, daB | oder ze HN — 0. 
die positive und negative Wärmezufuhr so geregelt ist, daß der = 
Anfangszustand des arbeitenden Gases gleich dem Endzustand ist, Was nun hier für einen einzelnen Prozeß gilt, ist auch auf 
so spricht man von einem Kreisprozeß. Kommen bei dem- | die Gesamtheit anwendbar. Es muß also auch sein: 
selben nur adiabatische und isothermische Zustandsänderungen 5 40 
vor, so spricht man von einem Carnotschen Kreisprozeß. Ist Spa 0.*) 


die aufzuwendende Arbeit bei der isothermischen Expansion an- | 
gegeben durch: | 
Ly = Py - v; la (vzv) = R - T, + In (v/v,) | 


*) Das gilt bei umkehrbaren oo Für alle anderen gilt: 
NES a kd ee ch ds ER 
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Obiger Ausdruck XXX wird nach Clausius ,Entropie* ge- Blechbogenbriicke von 15 m Spannweite. 
nannt, und erhalten wir somit den zweiten Hauptsatz der mecha- : 
nischen Wärmetheorie, welcher lautet: Von Richard Dietze in Hilden. 
Betrachten wir einen vollkommenen K reisprozeß, so (Mit Zeichnungen auf Tafel 49 und Abbildungen, Fig. 677 bis 679.) 
kann bei demselben die Entropie nie kleiner werden. Sie 


nimmt ausnahmslos bei allen Prozessen zu, nur in dem Falle a) 
von umkebrbaren Verände- Berechnung der Fußwegkonsolen. 
ash bleibt sie höchstens Das Gewicht des an der Außenkante der Konsolen (Fig. 667, 
E Skz. 1, Heft 23, 677 u. 678 und Taf. 49, Fig. 10) befestigten 


Dieser Satz liegt in der ; j 
Natur begründet. Es kann Geländers und der Abschlußträger berechnet sich wie folgt: 





nur da Arbeit auftreten, wo 1 E N.P.28 = 1,45 . 41,80 = 60,6 kg 
wir es mit einem Gefälle zu 1L60.60.8 —1,45- 7,09 — 103 , 
Fig. 676. 2. A.: Zusammenstellung und Ab- 1 W E Së r LA 
leitung der wichtigsten Formeln der mecha. en (Vergl. Wasser 1 Abschlußblech 250-4—= 1,45 - 7,85 — 114; 
a. ec EES Driicken wir obigen Satz Geländer: 

l ‚ gemeinverständlich aus, so 1 Handleiste L 100. 65 - 9 = 29 - 11,10 — 32,2 , 
heißt er: Es kann nur da Arbeit geleistet werden, wo 2 Ständer E 65-42 = 2-147-71 — 909 
man es mit einem Gefälle, z. B. Temperaturgefille, Wasser- =; ? ’ Bu: 
gefälle zu tun hat. 2 L45-45 = 2 . 2,7 - 3,35 =182 , 

4 Fl E. 40-8 = 4. 2,7 -2,5 = 27,0 , 
Vil. Berechnung der Entropie eines Gases. 13 FI. E. 40-8 =18-0,5-2,5 — 163 , 
Vollständig ist die Entropie eines Gases bestimmt, wenn sein 1 geh. Fl. E. 50-8 = 2,34 : 3,20 sa Tk 
momentaner Zustand durch die Zustandsgleichung angegeben ist. ' ' E Ces 
204,4 kg 


Wir gehen deshalb bei unserer Betrachtung von der Zustands- 
gleichung aus: P.v=R-T. Futter. Niete usw. 15,6 , 


| 
| 
| 
Die Ableitung dieser Gleichung ergibt sich zu: Sa. 220,0 kg 





P-4v+v-4P=R-AT 
gemäß des im Anfang unter Ableitung der Gleichung der Adiabate 


Gesagtem. 
ape Pyy: AP 





60-608 l Schnill im Scheitel. 


R 
Die Wirmemenge ist angegeben durch: 
4Q=c¢,4T+-A-P- de, 
Setzen wir hierin fiir c, den Wert in A, k und R ausge- 
driickt ein, so ergibt sich in Verbindung mit obiger Gleichung: 
A-R (P-4v+v-4P) 


E 2+A-P-4v 


49= Â ET v-4P+(k—1)-P- An) 
AQ= ¿27 AELK E Am). 


Setzt man in diese Gleichung für - e den Wert ein: 


k — | 
A Cy . ze 
Ve und für R: R- T =P. y, 
so ergibt sich: 


AQ= E -(Av-P+k-P-4y) 


AQ _ 4P Av 
et) 


Nun stellt der Ausdruck auf der linken Seite nichts anderes 
dar als die Entropie. Es ist somit ein Mittel gegeben, die En- 
tropie bei gegebenem Druck und Volumen zu berechnen. Es wird: 





SR or (nP +k- Inv) + 

-AQ 

N.‘ er: uk 

ap =’ In(P-v)+e.. . . . . XXXI 


Hierin mus Druck und Volumen bekannt sein, 
Sind Temperatur und Volumen bekannt, so ist folgende 
Gleichung anzuwenden: 
Wot, -In(T- ei +e 
ëng T 
oder wenn Druck und Temperatur bekannt sind: 





Fig. 677. Z. A.: Blechbogenbriicke von 15 m Spannweite. 


10 ] T 
ár wen ( cl SE Die Gewichte von Abdeckblech, Konsolwinkel und Stehblech 
px 


an und betragen in Bezug auf den unter- 





greifen ungefähr in = 


Hierbei bedeutet e eine Konstante. Ä 
(Fortsetzung folgt.) suchten Schnitt « — f (Fig. 667, Skz. 1, Heft 23): 


Abdeckblech = 1,345 - 1,45 - 62,5U 123.— 

Lasche 130-8 = 1,345 .8,16 11 — 

wn 1,345 - 9,30 50.— 
ah 

Stehblech -= Re a -1,345-70,8  35.— 

` 219.— 

Für Niete und Abrundung Uc 

230.— 


| Schnitt im PunKte d 


Das Gewicht des Kies- 
bettes (Fig. 10, Taf. 49 u. 
Fig. 667, Skz. 1, Heft 23) be- 
trägt: 


m 


Ls . 1,345 . 





EN 
Ce aL 70.203 | 





1,45 - 2,0 = 0,98 t. 


Von diesem Gewicht grei- 


9 
fen 0,98 


2 
an der Schnittstelle an, wih- 
a am Abschluß- 
träger und direkt auf den 


| 
Hauptträger wirken. 
| 


= 0,49 in ~ 0,6 cm 





rend je 


Als Verkehrslast sind 
pro qm 400 kg am Geländer 
wirkend angenommen. Das 
Angriffsmoment in œ — $ be- 
trägt daher: 

M = 0,87. 1,345” + 0,23! 
- 0,65" + 0,49 . 0,60" 


== 161 365 kg/cm 


Der 
beträgt: 


Gesamtquerschnitt 


116,2 - 0,8 + 24 - 0,9 - 30 
- 0,9 + 2 - 11,9 = 165,36 cm. 





Die Schwerpunktslage 
berechnet sich daher zu: 


Fig. 678. Z. A.: Blechbogenbrücke von 
15 m Spannvette. 


92,96 - 60,4 + 21,6 - 48 + 27,0 - 15 + 23,8 -2,05 _ 


16536 | 
(Fig. 667, Skz. 2, Heft 23). 


Se 5 [116,2 - 17,88 — 115,3 - 173 + 14,9 - 433 — 12,2 - 42,1* 
— 1,8 - 363 — 0,9 - (12,28 — 6,23)] = 92592 cm! | 


43 cm 


92592 
Wo. = -: EE E 3 
N inin 43 O 21 Io en 
=> te SEN ~ 80 kg; em?. 


Die Beanspruchung der Anschlußniete berechnet sich wie 
folgt (Fig. 667, Skz. 4, Heft 23): 


Es ist: Na =N, - d N, = 5 
M,=N, - 510+ 5 30,6 + 10" = N, - 71,4; 
N, = SCH — 2260 kg. 
Demnach die Scheerspannung : 
= =>. ye = ~ 360 kg/cm” | 
2260 


und der Lochdruck: 6, = - == 1255 kg/cm?. 


2.09 


398 





Durch die senkrechte Querkraft werden die Niete beansprucht 








auf Abscheeren: r, = | 3 =~ 42 kg/cm? 
1590 
auf Lochdruck: 7 GE 09 = Y 140 kejcm*. 
H 1 1 / > ) 4 A 
Also die Hauptspannungen: 6, = y s + 5 yo. —4 r? 


max = a + u ~ + 4.42? — ~ 365 kg/cm? 
max 6, = RS + ännert 4 - 140? = “1270 kg/cm”. 


Berechnung der Stútzen. 


Die Stützen sind aus Konstruktionsrücksichten alle gleich 
ausgeführt. Der statischen Untersuchung ist nur die am höchsten 
beanspruchte Stütze m über dem Triiger II in Rechnung gezogen. 

Die Belastung derselben beträgt aus: 


Eigengewicht = 5560 t 
Verkehrslast 0,941.17 — 16000 , 
Horizontalkräften = = 23 200 „ 


. Summa = 44 760 1 = 
Gewählt sind: 





4 L e (Fig. 667, Skz. 3, Heft 23); F = 4 - 11,9 = 47,6 cm”. 
Mi Beanspruchung wird: 
44,76 
= == lem? 
476 940 kg/cm?. 


Angeschlossen ist jede Stiitze mit 8 Nieten von 2 cm Durch- 
messer; deren Beanspruchung wird auf Abscheeren : 


44,760 
= cu 2 
GES am 890 kg/cm 


auf Lochdruck: 
u 44,760 


3,5 +11 
2 


Das kleinste Tragheits- 
moment beträgt: 


Jy = 4-184,9 = ~ 540 cm! 


_ 44,760 
— 46.4 


6] = = Y 


965 kg/cm. 
4. (ap. 2+ 








10: 34 — 340 emt 
J== 880 cmt. 
Die freie Knicklänge 


zwischen Querträger und Fuß- 
blech beträgt 1 — 1,4 m. 
Die Knicksicherheit be- 
trägt: 
o eE 
"PI | 
__ 10-2000.880 
76 140% a | 
-= ~ 28 fach. $ | 
Eine Berechnung der | 
übrigen Stützen ist nicht nötig, | 
| 


da dieselben bei gleichem 

Querschnitt kleinere Bela- 3 | 
stungen und kleinere Knick- y Gë 
längen besitzen. e 7 


Berechnung der Ordi- 

naten fiir die Bogen- 

mittellinie und die 
Kernpunkte. 


H 
` 
4 


Fig. 679. Z. A.: Blechbogenbriicke von 
15 m Spannweite. 


Die Stichhöhe des Bogens (Fig. 679) ist angenommen zu: 


„1 _ 15,0 
== GEES EE 2,140 m. 


Der Radius des Bogens berechnet sich demnach zu: 
Ce SE 7,57 + 2,14? 

SE E E e == 14,212 

Neo 2.214 Se 


Die Abstände y von der Bogensehne berechnen sich all- 
gemein aus: 


.ı=YJR— s? — 1 = Yn — X 
x = 14,212 — 2,14 = 12,072 m. 
Es ist R? — 201,981 und für die einzelnen Punkte: 
sé = 7,253 = 52,5625 | sj = 4,852 — 18,9225 
së = 5,80? — 33,6400 | s? = 2,90? = 8,4100 
sf = 1,45? = 2,1025 


also: hy, = /201,981 — 52,5625 — 12,223 
— /201,981 — 33,6400 = 12,975 
hy = /201,981 — 18,9225 — 13,530 
b. — 201,981 — 8,4100 — 13,912 
he = 201,981 — 2,1025 = 14,137 
h =R = 14,212 
demnach: y» = 12,223 — 12,072 = 0,151 


Yo = 12,975 — 12,072 = 0,903 
ya = 13,530 — 12,072 — 1,458 
ye = 13,912 — 12,072 = 1,840 
yr = 14,187 — 12,072 — 2,065 
Yu =f 


— 2,140 
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0000 aam — 0732 
ege 
y! = 2,065 Sege = 1,909 
y" = 2,140 — 0,156 = 1,984. 


(Fortsetzung folgt.) 





Von der Turiner Ausstellung. 
IX. Tender -Dampf -Lokomotive und Druckluft- Lokomotive 
System A. Borsig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 669, 680 bis 682.) 
Dap die Firma Borsig in Turin in entsprechender Weise 


ausstellen würde, war mit Rücksicht auf die geschäftlichen Ver- 
bindungen, die das genannte Werk in Italien unterhält, von vorn- 
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Fig. 650. Z. A.: Tender-Dampf- Lokomotive und Druckluft-Lokomotive System A. Borsig. 


Die Abstiinde der Kernpunkte von der Bogenmittellinie sind 
bestimmt nach der Formel: 








a l1 ` 15,00 
K, = K, = ge E 96 = 156 m/m. 
Die Höhen K's = K'a berechnen sich aus der Formel: 
ER TAE E ER 
cosp ` by 
und es ergibt sich: 
o 0,156 - 14,212 ` 
SR LT m O 
2,217072 
ye = 0,903 + 12,975 — 1,073 
2,217072 
ale cl isa ae 
2,217072 
ye = 1,840 + 18912 — 2,000 
2,217072 
yr = 2,065 + 14137 ~ 2,222 
yy = 2,140 + 0,156 == 2,296 
io 2,217072 
yi = 1,151 — 12223 — 0,030 





herein anzunehmen. Leider erlaubt es uns der Raum nicht, auf 
alle von genannter Firma ausgestellten Maschinen an dieser Stelle 
einzugehen. Wir müssen uns vielmehr darauf beschränken, zwei 
ganz besonders interessante Lokomotiv-Typen herauszugreifen. 

Zu diesen rechnen wir vor allem die: 

3/3 gekuppelte Druckluft-Lokomotive für Tunnelbauten, 
die Fig. 669 in der Perspektive und Fig. 682 im Schema wieder- 
geben. 

Die Lokomotive ist für alle im Tunnelbau vorkommenden 
Transporte zu gebrauchen und repräsentiert ein neues, von der 
Firma Borsig selbst ausgebildetes System; sie hat sich nach den 
uns vorliegenden Mitteilungen im Betriebe bereits bewährt und 
dabei auch eine ziemlich große Leistungsfähigkeit entwickelt; ihre 
Daten sind die folgenden: 


Spurweite . . 1000 mm 
Höchste Geschwindigkeit . 15 km/Std. 
Raddurchmesser . 600 mm 
Radstand . . . 1500 , 
Luftdruck im Behälter 135 at. 
Leergewicht . . . 9100 kg 
Dienstgewicht = Reibungsgewicht o 3000. ., 
Größte Breite. . . 1400 mm 
» über den Bufferbohlen 1600 , 
Größte Höhe . . f 1200. -, 
Länge über den Buffern ~ 5500 , 





Da in Bergwerken und Tunneln das Durchgangsprofil durch 
den zur Verfiigung stehenden Raum sehr beschriinkt ist, miissen 
selbstverständlich die Abmessungen der Tunnellokomotiven auf ein 
Mindestmaß hinuntergedriickt werden. Aus demselben Grunde 
sind denn auch bei der ausgestellten Lokomotive die Zylinder 
zwischen die Rahmen gelegt worden; sie sind weiter als Differential- 
Verbundzylinder ausgebildet und entbehren der dichtenden Stopf- 
biichse. Der Zutritt der Luft zu den Zylindern wird durch 
Kolbenschie- 
ber geregelt. 

Die erste 
der drei Ach- 
sen ist als 
Kropfachse 
ausgebildet. 
Die Kuppe- 
lung der Rä- 
der erfolgt 
durch außen- 

liegende 

Kuppel- 

stangen, 
während die 

Schieber 
durch innen- 

liegende 
Heusinger- 

Steuerung 
betátigt wer- 
den. Um die 
Zapfen des 
Triebwerkes 

und der 
Steuerung 
beyuem be- 
obachten und 
schmieren zu 
können, sind 

in den 
Längsplatten 
des Rahmens große Ausschnitte vorgesehen. Der Rahmen an sich 
besteht aus zwei Längsplatten, die durch Querverbindungen gegen- 
einander abgesteift sind. Vier Tragfedern besorgen die Abfederung 
der Lokomotive. Während aber die Abfederung der ersten und 
zweiten Achse durch zwei seitliche Federn erfolgt, geschieht 
dies bei der hinteren Achse für sich durch je eine seitlich ge- 
lagerte Feder. Der hintere Teil des Wagens trägt das Führer- 
haus. 

Die Luft wird in sechs Stahlflaschen mitgeführt, die in einem 
unverhältnismäßig starken Flaschenkasten gelagert sind. Durch 
ein Reduzierventil wird die boch- 
gespannte Luft auf den für die 
Hochdruckzylinder geeigneten Druke 
gebracht, strömt hierauf in die 
Niederdruckzylinder und tritt von 
da durch ein Auspuffrohr ins Freie. 
Alle Ventile und Armaturen be- 
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Fig. 681. Z. A.: Tender-Dampf-Lokomotive und Druckluft- 
Lokomotive System Borsig. 
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2 x 2/2 gekuppelte Mallet- Tender- Lokomotive für den 
Güterzugsdienst auf Gebirgsstrecken. 


Hier sei vorausgeschickt, daß, soweit uns erinnerlich, die 
Firma Borsig zu denjenigen Fabriken gehört, die sich zuerst mit 
der Ausbildung einer derartigen Spezialtype befaßten. Von der 
Borsig- Lokomotive laufen u. a. auf den Strecken der Ferrovia- 
Arezzo - Fossato und Ernesto Besenzanica sowie auf der Linie 
Adriatico - Fermo - Amandola je drei Stück. Das Dienstgewicht 
der Maschinen der letztgenannten Gesellschaft stellt sich bei 
950 mm Spur auf 32000 kg bezl. 35000 kg. Ebenso besitzt 
in Sizilien die Bergwerksgesellschaft Monteponi zwei solche Loko- 
motiven fiir 950 mm Spur mit einem Dienstgewicht von je 
27000 kg. 

Hieran schon kann man konstatieren, daß von den ver- 
schiedenen kurvenbeweglichen Lokomotiven, die in den letzten 
Jahren zur Ausfiihrung gelangten, die nach dem Franzosen Mallet 
gebaute und von Rimrott verbesserte Doppel- Verbundlokomotive 
wohl die weiteste Verbreitung gefunden hat. Die Ursache dafiir 
ist in der großen Kurvenbeweglichkeit bei gleichzeitiger Aus- 
nutzung des gesamten Lokomotivengewichts fiir die Kurven- 
beweglichkeit zu suchen. 

Die Hauptabmessungen der in Fig. 680 u. 681 wiederge- 
gebenen, fiir 1435 mm Spur gebauten Lokomotive sind aus nach- 
stehender Tabelle zu ersehen: 


Zylinderdurchmesser et l ah Gg 
Kolbenhub A AO eee 500 , 
Triebraddurchmesser . 1100 , 
Fester Radstand 1450 , 
Gesamter Radstand 5000 , 
Dampfdruck . 12 at. 
Heizfliche . 110 qm 
Rostfliche . AE 
Wasservorrat 5 cbm 
Kohlenvorrat . : Sr 
Leergewicht . : ~ 40500 kg 


Dienstgewicht — Reibungsgewicht ~ 52000 , 

Die Kurvenbeweglichkeit dieser Lokomotive wird dadurch 
erreicht, daß zwei durch Scharniere verbundene Triebgestelle zu 
einer Lokomotive vereinigt werden. Während der Stehkessel des 
gemeinschaftlichen Kessels a Fig. 680 mit dem hinteren Trieb- 
gestell fest verbunden ist, wird der größte Teil des Gewichtes 
des Rundkessels durch einen Träger auf das vordere Triebgestell 
übertragen. Die Rückstellung des vorderen Gestells erfolgt durch 
eine vor dem Träger gelagerte Rückstellfeder. 

Die Hochdruckzylinder b sind am hinteren Rahmen des Trieb- 
gestells außen gelagert und erhalten den Dampf durch eine direkte 
Leitung c, welche außen über den Zylindern am Kessel sichtbar 
ist. Die Verteilung des Dampfes in den Zylindern erfolgt durch 








finden sich in Augenhöhe des Füh- 
rers und sind leicht zugänglich. 
Im Führerhaus sind weiter auch 
der Steuerhahn und der Wurfhebel 
zur Bremse untergebracht. Ein 
Dach deckt den Führerstand nach 
oben ab und schützt gleichzeitig 
Führer und Apparate vor den Ein- 
wirkungen der Witterung. Die 
Wirkung der Wurfhebelbremse wird durch Bremsklötze auf sämt- 
liche Räder der Lokomotive verteilt. Ebenso ermöglicht es ein 
Sandstreuapparat, der vom Führerstande aus an- und abgestellt 
werden kann, trockenen Sand vor die Räder zu streuen. 


Die Lokomotive soll außer ihrem Eigengewicht eine Zuglast 
von rund 55 t auf einer Steigung von 13 per 1000 befördern. 





Das zweite interessante Ausstellungsobjekt wird durch Fig. 680 
u. 681 veranschaulicht. Es ist eine: 


wie... mm nee ee WEIS ------- --- nun u. 
Fig. 682. Z. A.: Tender- Dampf- 








as seen Di o-mnn. 


TES nn -----J$§0 O --- == 2 ~ 2 nn nnn na 
motive und Druckluft-Lokomotive System A. Borsig. 


Flachschieber, welche von außen liegenden Heusinger- Steue- 
rungen bewegt werden. 

Hat der Dampf in den Hochdruckzylindern seine erste Arbeit, 
verrichtet, so tritt er in das beweglich gelagerte Verbindungs- 
rohr d und gelangt durch dieses in die am vorderen Maschinen- 
gestell gelagerten Niederdruckzylinder e. Nach Ausübung seiner 
zweiten Arbeit tritt der Dampf in eine ebenfalls beweglich ge- 
lagerte Ausströmleitung f von hier durch das Blasrohr g ins 
Freie. Die Umsteuerwelle der Hochdrucksteuerung, wie auch 
diejenige der Niederdrucksteuerung sind durch eine gemeinsame 


= E EE men 


Zugstange miteinander verbunden, ihre Bewegungen erfolgen zu- 
gleich durch eine auf der rechten Seite am Stehkessel gelagerte 
Schraubenumsteuerung. 

Die in den Zylindern entwickelten Triebkrifte werden in der 
üblichen Weise durch Treib- und Kuppelstangen auf die einzelnen 
Räder übertragen. Sämtliche Achsen sind durch unten liegende 
-= Blattfedern angefedert. Die Federn jeder Seite eines Triebgestells 
sind durch innen gelagerte Ausgleichhebel untereinander verbunden. 

Der Kessel a wird, wie bereits eingangs erwähnt, nur an 
zwei Stellen getragen. Der vordere Kessel ist an einer nach vorn 
gehenden Verlängerung des hinteren Rahmens befestigt und ruht 
gleitend auf dem vorderen Drehgestell. Während der Kessel mit 
diesem Träger fest verbunden ist, wird der Stehkessel gleitend 
auf dem Rahmen des hinteren Triebwerks gelagert. Die gesetz- 
lich vorgeschriebene Armatur ist an der Hinterwand des Stehkessels 
untergebracht. Die Kesselspeisung erfolgt durch zwei unten 
liegende, nicht saugende Injektoren der Bauart Friedmann. In 
die Rauchkammer, welche durch eine in zwei Scharnieren auf- 


EN i 
= if AN 
" mm mae E 





Fahrtrichtung. | 





Fig. 688 bis 685. Z. A.: Die Motoren und Wagen der „Daimler-Motoren- 
Gesellschaft". 


gehängte Tür luftdicht verschlossen werden kann, ist ein Funken- 
fänger eingebaut. 

In den zu beiden Seiten des Kessels gelagerten Wasser- 
kästen h wird der 5000 1 betragende Vorrat an Wasser mitgeführt, 
während der 1,6 t Kohlen enthaltende Kohlenkasten i hinter dem 
Führerhause eingebaut ist. In zwei auf dem Rücken des Kessels 
sitzenden Kästen k befindet sich der zur Erzielung eines größeren 
Reibungskoeffizienten nötige Sand. Je nach der Fahrtrichtung 
fällt der Sand durch Rohre von großer lichter Weite vor die 
jeweilig vorn befindlichen Räder auf die Schienen. 

Sämtliche Räder werden einseitig von vorn gebremst. Das 
gemeinschaftliche Bremsgestänge beider Triebwerke wird durch 
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eine Luftdruckbremse der Bauart Westinghouse betätigt. 
Ferner ist auf der linken Seite des Kohlenkastens eine Spindel- 
bremse vorgesehen, mit der im Falle des Versagens der Luft- 
druckbremse oder bei längeren Talfahrten ebenfalls die Abbremsung 
der Lokomotive erfolgen kann. 

Ein geräumiges Fiihrerhaus mit ge Dach und seitlich 
verschließbaren Türen schützt das Bedienungspersonal wie auch 
die Armaturen gegen die Unbilden der Witterung. 


X. Die Motoren und Wagen der „Daimler - Motoren- 
Gesellschaft“. 
(Mit Abbildungen, Fig. 683 bis 688.) 


Die Turiner Ausstellung ist tatsächlich nicht nur wegen der 
Naturschönheit eine Sehenswürdigkeit, sondern auch, und das ganz 
besonders, wegen der ausgestellten Gegenstände. Heute kann man 
sehen, daß nahezu 
alle nur einigermaßen 
bekannten Firmen 
der verschiedenen 
Branchen kein Opfer 
gescheut haben, um 
das Neueste, das sie 
zu liefern imstande 
sind, zur Schau zu 
stellen. 

Ganz besondere 
Anstrengungen hat 
die Automobil- 
Industrie Englands, 
Frankreichs und Ita- 
liens gemacht, da- 
gegen stellen leider 
nur drei deutsche 
Firmen, nämlich die 
Daimler-Moto- 
ren-Gesellschaft, 
die Benz- und die 
Adler- Werke aus. 

Von diesen zieht, 
nach Ansicht unseres 
Berichterstatters, die 

Daimler - Motoren - 
| Gesellschaft nicht nur 
in bezug auf die An- 
zahl der Wagen, son- 





Fig. 685. 


| dern auch wegen der einwandfreien Ausführung der Chassis und 


der im eigenen Karosseriebau hergestellten Karosserien die Augen 
der Beschauer auf sich. 

Besondere Beachtung findet ein Modell des 16/40 PS ventil- 
losen Motors, System Knight. Die guten Eigenschaften 
dieses Motors, wie Geräuschlosigkeit, geringer Verbrauch usw., 
sind ja genügend bekannt, so daß man hierauf nicht näher ein- 
zugehen braucht, vor allem, da gerade diese Motoren auf der 


jetzigen Prinz-Heinrich-Fahrt ihre Leistungsfähigkeit gezeigt haben. 


Auch das 38/70 PS Mercedes-Chassis mit Ketten- 
antrieb ist geeignet, die Ausarbeitung der Mercedes-Chassis vor 
Augen zu führen. 

Außer den bereits erwähnten Gegenständen befinden sich 
noch drei offene und drei geschlossene Wagen auf dem Mercedes- 
Stand, deren Karosserien wirklich als durchaus einwandfrei zu 
bezeichnen sind. 

Das Gleiche gilt von den auf demselben Stande unter- 
gebrachten Produkten der Daimler- Motoren - Gesellschaft-Zweig- 
niederlassung Berlin-Marienfelde, nämlich dem Daimler- 
Lastwagen-Chassis mit Cardan- Antrieb in der Stärke von 
35 PS und dem Daimler-Schiffsmotor 115 PS, auf die 
wir an Hand einer Tafel demnächst an dieser Stelle näher ein- 
gehen wollen. 

Auf einem zweiten Stande hat dann die Daimler- Motoren- 
Gesellschaft noch die beiden nachstehend beschriebenen Luft- 
fahrzeugmotoren, nämlich einen 50 PS Vier-Zylinder-Flieger- 
motor und einen 120 PS Vier-Zylinder-Luftschiffmotor zur Schau 
gestellt. Der Typ ist eigentlich erst durch den kürzlich mit einem 
70 PS Daimler-Mercedes-Fliegermotor errungenen Sieg des Ober- 


ingenieur Hirth in dem Fernfluge Miinchen-Leipzig-Berlin in das 
Interesse der Allgemeinheit geriickt, trotzdem der Motor an sich 
schon längere Zeit bekannt war und auch an dieser Stelle schon 
erwähnt wurde. 


Der Daimler 125 PS Flieger-Motor, der sog. große | 


Fliegermotor der Daimler-Motoren-Gesellschaft, ist (vgl. Fig. 683 
bis 687) im Vertikaltyp ausgefiibrt und hat 175 mm Zylinder- 
bohrung bei einem Hub von 165 mm. Die nominelle Leistung 
beträgt 125 PS, sie kann jedoch bis zu 135 PS bei einer Touren- 
zahl zwischen 1100 und 1300 1. d. M. gesteigert 
werden. Das Gewicht der Maschine ist 270 kg. 





Fig. 686. 


—EDie Zylinder A sind paarweise zusammengegossen und mit 
Kühlwasserräumen versehen. In der Vertikalebene über dem Kolben 
sind in jeden Zylinder ein gesteuertes Einlaßventil und ein Aus- 
laßventil (E_bezl. D) eingebaut. 


Durch eine von der Motorstirnseite aus, durch Stirnräder- 
übertragung angetriebene gemeinsame Steuerwelle werden die 
Ventile unter Zwischenschaltung von Hubstangen, Schwinghebeln 
und einer über jedem Ventil angebrachten Schraubenfeder be- 
tätigt. 

Das Zündgemisch wird durch einen regulierbaren Mercedes- 
Kolbenvergaser H erzeugt, der im Verhältnis zur Tourenzahl und 
Leistung der Maschine einen mäßigen Benzinverbrauch bewirkt; 
die Zündung erfolgt mittels eines elektrischen Hochspannungs- 
zündapparates mit Zündmoment-Verstellung System Bosch. 


Der Zündapparat K und die die Kühlwasserzirkulation be- 
wirkende Kreiselpumpe J sind gekuppelt und werden durch ein 
Stirnräderpaar F angetrieben. Die Schmierung der Lager und 
der beweglichen Teile erfolgt durch einen auf der Steuerseite 
angebrachten, durch die Steuerwelle angetriebenen Zentralschmier- 
apparat L, der den Schmierstellen Frischöl unter Druck zuführt 
und sparsam und doch wirksam arbeitet. Um das Andrehen der 
Maschine zu erleichtern, ist eine Dekompressions - Vorrichtung 
vorgesehen. Alle äußeren beweglichen Teile an der Maschine 
sind der leichten Übersichtlichkeit und dadurch bedingten bequemen 
Bedienung wegen auf die Vergaserseite verlegt. Mit besonderer 
Sorgfalt ist die Konstruktion im allgemeinen durchgeführt, so 
daß ein sicherer Dauerbetrieb gewährleistet erscheint. 


Der kleine Daimler-Fliegermotor von 50 PS, den Fig. 688 
darstellt, unterscheidet sich vom großen eigentlich nur durch 
seine geringere Bohrung, das Gewicht und die Schmierung, 
sonst gilt alles für den großen Gesagte auch für den kleinen 
Motor. 


Die Zylinderbohrung beträgt 110 mm und der Kolbenhub 
140 mm; demnach leistet der Motor bei 1200 Umdrehungen in 
der Minute normal 50 PS.. Das Gewicht wird uns zu 130 kg 


angegeben. Die Schmierung der Lager und der beweglichen Teile | 


erfolgt durch eine Zirkulations - Schmiervorrichtung. 








Die Registratur im Fabrikbetriebe. 
Von Carl Redtmann in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 689 u. 690.) 


Das Registratursystem hat im Laufe der letzten Jahre 
mancherlei durchgreifende Verbesserungen erfahren. Es wird dem- 
nach von Interesse sein, einen Einblick in dasselbe zu nehmen 
und soll hier auch auf scheinbare Kleinigkeiten eingegangen werden. 

Nicht selten bekam ich früher bei Geschäftsfreunden zu 

hören: „Bedaure, habe absolut 

keine Zeit! Unglaublich, was die 

Leute alles verlangen! Mein Ver- 

treter teilt mir mit, daß er mit 

dem 9 Uhr-Zug Antwort haben 
müsse, da sonst ein großes Ge- 
schäft in die Brüche geht. — 

Wie soll ich nur in einer Stunde 

die Unmenge von Fragen beant- 

worten? Sie sehen selber, ich 
habe keine Zeit, Adieu!* 

Der Mann hatte Recht. Die 

-— Zeit reichte kaum dazu, um die 

Vorgänge aus dem Stoß von 

Briefbündeln, Kopierbüchern und 

Mappen heraus zu suchen, wieviel 

weniger zur Durcharbeitung der 

Schriftstiicke und gar noch zu 

einer persönlichen Unterhaltung! 

Ein solch geplagter Geschäfts- 
leiter, der seine Briefe, Rech- 
nungen, Drucksachen einfach 
nach der Zeitfolge ablegen ließ, 
suchte mich einmal auf, nachdem 
ich meine Shannon - Registratur, 
siehe Fig. 689 und 690, eingeführt hatte. Ich sehe noch sein 
Erstaunen: Ein Kunde verlangte in einer halben Stunde eine 
wichtige Nachricht und es war nötig, zu diesem Zweck umfang- 
reiche Korrespondenzen nachzulesen. — Der durch ein Klingel- 
zeichen an mein Pult herbeigeholte Lehrling ward von mir be- 
auftragt, die beiden Akten Nr. 420 und 1210 herbeizuschaffen, 
nachdem ich zuvor einen Blick in ein vor mir liegendes Register 
geworfen, welches ein Verzeichnis meiner Akten enthält. Nach 
wenigen Sekunden war ich im Besitz des Verlangten und konnte 
mich trotzdem mit meinem Besuch unterhalten. Nach kurzem 
Blättern in den betreffenden Aktenstücken machte ich dem Steno- 
graphen einige Angaben und binnen kaum zehn Minuten erhielt 
ich den Brief zur Unterschrift vorgelegt. Erstaunt blickte mein 
Besuch darein und konnte mein System nicht genug bewundern. 
Die Schlagfertigkeit im heutigen Konkurrenzkampf wird 
durch einen schnellen 
Überblick über den ge- 
samten Schriftverkehr 
ganz wesentlich erhöht und 
ist daher für alle größeren 
Unternehmungen eine zu- 
verlässigeRegistratur, 
ein wichtiger Faktor 
geworden, da im heutigen Ge- 
schäftsleben alles zur Antwort «+. 
nötige Material auf alle Fülle 
sofort zur Stelle sein muß. 

Die praktische Bedeu- 
tung der modernen Registra- 
tur kann man am besten 
verstehen, wenn man einen 
Überblick über die vorhan- 
denen Systeme gewonnen hat. 
Hernach wird die Wahl des für den einzelnen Betrieb praktisch- 
sten Systems nicht schwer fallen. 


Fy. 687. 
Fig. 686 u. 687. Z. A.: Die Motoren und Wagen der , Daimler- Motoren-Gesellschaft“. 





Fıg. 688. Z. A.: Die Motoren und Wagen 
der „Daimler-Motoren-Gesellschaft“. 


a) Aktensystem. 


Diese System ist noch bei vielen Behörden und Verwaltungen 
in Benutzung; der Registraturdienst wird bei jeder Behörde nach 
dem Bedürfnis eigenartig erledigt. 

Sobald die Prüfung der erledigten Sachen ergibt, daß 
der Geschiftsgang seine Erledigung gefunden, werden diese, 
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dem Gegenstande entsprechend, in die betreffenden Akten ein- 
geheftet. 


Sind für aktenwerte Sachen noch keine Akten vorhanden, so 
werden neue Akten angelegt, welche ihrer Bezeichnung ent- 
sprechend in den Repertoiren zu verzeichnen sind. Sofern 
Schriftstücke entheftet werden, ist ein entsprechender Zettelver- 
merk hierfür einzuheften. Es ist Vorschrift, daß sämtliche 
Schriftstücke prompt eingeheftet werden müssen, da lose Sachen 





Fig. 690. 
Fig. 689 u. 690. Z. A.: Die Registratur im Fabrikbetriebe. 


ein Abhandenkommen und zum mindesten ein Verschleppen be- 
günstigen. 

Man dürfte bei diesem System Generalakten und 
Spezialakten zu unterscheiden haben und müssen solche in 
einem alphabetisch geordneten Verzeichnis zwecks besseren 
Auffindens notiert sein. Will- man noch ein weiteres zur Be- 
quemlichkeit in der allgemeinen Ordnung und zwecks besseren 
Auffindens tun, so kann man die einzelnen Fächer, in denen sich 
etwa 4 bis 6 Aktenstücke befinden, mit laufenden Nummern 
versehen: Die betreffenden Aktenstücke weisen dann die gleichen 
Nummern auf. 


Früher hatte man den Akteninhalt in sich numeriert und 
für denselben eine bestimmte Anzahl ‚Blätter vorgesehen, was 
indessen heute kaum noch durchführbar erscheint. 


Die sog. Aktenschwänze sind mit deutlicher Schrift zu ver- 
sehen und ist zur Aufrechterhaltung der Ordnung jede Akte unter 
allen Umständen in das richtige Fach einzulegen, was bei ent- 
sprechender Numerierung mit Leichtigkeit erzielt werden kann. 


Ob ein Ein- und Ausgangsjournal für die Aktenstücke 
zu führen ist, wird sich ganz aus den betr. Verhältnissen ergeben. 
Die Registratur hat über den Verbleib von ausgeliehenen Akten- 
stücken genauest Kontrolle zu führen, am vorteilhaftesten geschieht 
dies durch Quittungsleistung. 


Die Registraturräume müssen hell und trocken sein und eine 
möglichst ruhige Lage haben. Erlauben es die Räume, so ist es 
vorteilhafter, wenn die Gerüste, in denen die Akten aufbewahrt 
werden, nicht zu hoch errichtet werden, um das Hantieren mit 
jangen und schweren Leitern zu vermeiden. 


Die Erfahrung wird jedoch bestätigen, daß man nach und 
nach von diesem Aktensystem abgekommen ist; mag auch solche 
Einrichtung noch so gut geleitet und angelegt sein, sie entspricht 
nicht mehr den Anforderungen, die man an ein zuverlässiges 
schnellarbeitendes System stellen muß. Neue Wege sind durch 
die seit einiger Zeit auf den Markt gekommenen Mappen und 





Briefordner geschaffen worden und der Wert dieser Einrichtungen 
wird nicht nur von den Firmen, welche Registraturen fabrizieren, 
sondern von allen Gesellschaften gerühmt, bei denen die Wirt- 
schaftlichkeit eine erste Rolle spielt. 


b) Schnellheftersystem. 
1. Briefregistratur. 


Naeh meiner Überzeugung ist es ganz unmöglich, eine große 
Geschäftsregistratur anders zu organisieren und dauernd in 
Ordnung zu halten, als in der Weise, daß jeder Geschäfts- 
freund seine eigene Mappe erhält und daß diese Mappen 
nach einem einzigen Prinzip geordnet sind. Nach welchen Ge- 
sichtspunkten man auch eine Einteilung in verschiedene Gruppen 
vornehmen. mag, immer werden sich Zweifel einstellen, in welcher 
Gruppe das eine oder das andere registriert werden soll und was 
noch viel schlimmer ist, in welcher Gruppe, d. h. in welcher 
Registraturmappe ein gesuchtes Schriftstück wohl abgelegt sein 
wird. Je größer ein Geschäft ist, desto mechanischer muß die 
Einteilung der Registratur sein und die beste mechanische Ein- 
teilung wird eben dadurch erreicht, daß man jedem Kunden seine 
besondere Mappe zuweist. 


Am vorteilhaftesten hinsichtlich Ordnung, Bequemlichkeit und 
Übersichtlichkeit eignen sich hierzu die bekannteu Schnell- 
hefter. Einmal ist der Akteninhalt durch diese Einrichtung 
vorteilbaft gegen Staub geschützt und kann nach Möglichkeit 
räumlich begrenzt werden, außerdem gewährt dieselbe durch ihre 
Billigkeit einen besonderen Vorzug. Die Billigkeit der Schnell- 
hefter ermöglicht es, daß man ohne weiteres für jeden Fall im 
Interesse der Übersichtlichkeit eine spezielle Mappe nehmen kann, 
denn diejenigen Fälle, in denen eine angeknüpfte Korrespondenz 
zu keinem Ziele führt, werden wieder zehn- und hundertfach von 
den fruchtbaren Verbindungen aufgewogen. Im Durchschnitt ist 
also jede neu begonnene Korrespondenz, soweit sie nicht die ein- 
seitige Propaganda betrifft, eine Schnellheftermappe wert. 


Das Einsortieren und Herausnehmen der Schriftstücke voll- 
zieht sich durchaus bequem und wird jedweder umständliche 
Mechanismus vermieden. Grundsatz ist, daß nicht bloß Briefe 
und Antworten in die Mappe kommen, sondern daß auch alle 
sonstigen, durch die Geschiftsverbindung sich ergebenden Schrift- 
stücke in dem Schnellhefter chronologisch geordnet werden. Es 
ist notwendig, um ein zeitraubendes Nachschlagen zu vermeiden, 
die Antworten bei den Briefen zu haben: Das wird erreicht durch 
Kopien auf losen Blättern (Kopierbücher sind ab- 
geschafft!) oder bei Benutzung von Schreibmaschinen dadurch, 





Fig. 691. Z. A.: Selbstfahrende Bandsäge. 


daß man von jedem Schriftstück gleich einen Durchschlag 
herstellen läßt. Beides genügt den gesetzlichen Bestimmungen. 
Zur besseren Übersicht über den Inhalt der einzelnen Mappen 
wählt man für die verschiedenen Arten der Korrespondenzen 
verschiedene Mappen und erleichtert hierdurch das Suchen nicht 
unerheblich. (Fortsetzung folgt.) 


Von der Budapester Neuheiten-Ausstellung. 


IX. Selbstfahrende Bandsäge. 
(Mit Abbildung, Fig. 691.) 


Außer ihren Explosionsmaschinen, auf die wir an 
Hand einer Tafel an dieser Stelle noch zuriickkommen werden, 
stellte die Rheinische Gasmotoren-Fabrik Benz «Cie. 
A.-G. in Mannheim in Budapest die durch Fig. 691 veranschau- 
lichte selbstfahrende Bandsäge System Benz aus; eine 
Maschine, die großes Aufsehen erregte, konnten sich doch die 
wenigsten Besucher eine Vorstellung davon machen, daß man auch 
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Der Lenker nimmt beim Fahren seinen Platz auf dem vor- 
deren Teile des Bandsägentisches ein und setzt seine Füße auf 
das in Fig. 691 rechts vor den Rädern angedeutete Trittbrett. 


X. Eina wichtige Neuerung für die Ziegelfabrikation. 
(Mit Abbildung Fig. 692.) 

Obgleich die Revolverpresse schon seit Jahren eine Voll- 
kommenheit erreicht hat, daß man an deren weitere Vervoll- 
kommnung nicht so recht glauben möchte, darf die durch Fig. 692 
veranschaulichte Revolverpresse „Imperator“ doch als ein 
Fortschritt bezeichnet werden. Sie arbeitet mit Vordruck, 


die Bandsäge als Selbstfahrer ausbilden kann! Daß der Ver- Entlüftung und stärkerem Nachdruck. 


such gelungen, zeigt die Abbildung. 

Auf dem kräftigen vierrädrigen Wagen erheben 
sich zwei starke Ständer, welche die obere Sägen- 
scheibe und zugleich das Dach tragen. Vor den 
Trägern liegt der Siigetisch, hinter ihnen der Motor. 
Das Zahnradgetriebe zur Fortbewegung des Wagens 
befindet sich unterhalb des Tisches. 

Der Wagenrahmen besteht aus Profileisen, die 
Räder aus Holz mit breiten Eisenbandagen. Die 
vorderen Räder drehen sich in Schenkeln der Vorder- 
achse und werden vom Führersitz mit Hilfe eines 
Steuerrades gelenkt. Die Hinterräder tragen Ketten- 
scheiben, die vom Vorgelege aus betätigt werden. 

Die eigentliche Säge ist besonders schwer aus- 
geführt und entspricht allen praktischen Anforde- 
rungen in bezug auf Einstellbarkeit des Sägenbandes 
und Gefahrlosigkeit des Betriebes. Die obere Sägen- 
scheibe ist in einer Konsole in doppelter Lagerung 
federnd aufgehängt und läßt sich mit der Konsole 
durch eine Schraubenspindel an den Ständern auf- 
und abbewegen, so daß die Säge nach Bedarf ge- 
spannt werden kann. Außerdem läßt sich die Ebene 
der oberen Sägenscheibe drehen. Wenn also die 
Bandsäge an einem Wegrand schief aufgestellt wird 
und das Sägeband nach einer Seite abzufallen droht, 
so braucht nur das vordere Lager der Sägenscheibe 
mit Hilfe eines Handrades nach oben oder unten 
verstellt zu werden, um den Übelstand abzuhelfen. 
Die Führung des Sügenbandes ist in den weitesten 
Grenzen entsprechend der Dicke des zu schneidenden 
Holzes verschiebbar; sie besteht seitlich aus Holz- 
backen, im Rücken aus einer Stahlrolle. 

Als Motoren werden zu diesen fahrbaren Band- 
sägen Benz-Kleinmotoren stehender oder liegender 
Bauart von 4 bis 12 PS Leistung verwendet. Die 
Firma hat sich jedoch nicht damit begnügt, die 
Maschinen einfach auf den Wagen zu setzen, sondern 
hat sie diesem besonderen Zweck vorber angepaßt. 
Die Motoren sind deshalb mit einer Vorrichtung mit 
Verdampfungskühlung versehen; der Benzinbehälter 
ist unmittelbar an den Motor angebaut, so daß die 
Benzinleitung auch bei starken Erschütterungen nicht 
gestreckt werden kann; das Auspuffgeriiusch ist nach 
Möglichkeit durch Verwendung besonderer Auspuff- 
töpfe vermindert. 

Auf der Riemenscheibe des Motors liegt ein 
Riemen, der auf die Voll- oder Leerscheibe des Vor- 
geleges treibt. Von hier wird die Leistung ent- 
weder auf die untere Sägenscheibe oder auf den 
Bewegungsmechanismus übertragen. Dieser Bewegungsmechanis- 
mus ist für zwei Vorwärtsgeschwindigkeiten und Rückwärtsgang 
eingerichtet. In die Kettenradwelle ist ein Differentialgetriebe 
eingebaut, so daß jedes Hinterrad durch eine besondere Kette an- 
getrieben wird und der Wagen sehr kurze Wendungen ausführen 
kann. Die Hebel zur Betätigung des Bewegungsmechanismus sind 
bequem erreichbar beim Führersitz angeordnet; das Einrücken oder 
Ausrücken der Säge kann durch einen Griff an der Seite der 
Säge geschehen. 

Normal werden für die Bandsige stehende Explosions- 
maschinen für flüssige Brennstoffe, wie Benzin, Benzol, Ergin, 
Autin, Petroleum usw. von 4, 6, 8 und 12 PS, letztere als Zwil- 
lingsmaschinen, und liegende Maschinen von 6, 8, 10 und 12 PS 
angewandt. 
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Fig. 692. Z. A.: Eine wichtige Neuerung für die Ziegelfabrikation. 


Zu dem Zwecke ist sie mit einem sehr kräftigen Kniehebel- 
mechanismus ausgerüstet, der während eines Hubes der Reihe 
nach, wie schon angedeutet, einen kräftigen Vordruck, eine Ent- 
lüftung der Formen und einen, zwischen 1 und 4 mm leicht ein- 
stellbaren, tiefergehenden Nachdruck ausübt. Hierdurch wird der 
Falzziegel vorgepreßt, entlüftet und durch den beim Nachdruck 
tiefer gehenden Oberstempel sauber und scharf nachgepreßt. 

Diese Arbeitsweise ist für die Herstellung von reinen und 
blasenfreien Dachziegeln von Bedeutung. Dazu kommt, daß bei 
eingetretenem Verschleiß der Lagerstellen oder der Formen sich 
lediglich durch Verdrehen einer Exzenterachse wieder eine scharfe 
Auspressung erzielen läßt. 

Die Maschine entspricht in ihrer Ausführung allen berech- 
tigten Anforderungen. Zwei gußeiserne Seitenständer sind gemein- 
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sam auf einer Fundamentplatte verschraubt. Die feste Antriebs- 
riemenscheibe ist als Schwungrad ausgebildet. Die Vorlegewelle ist 
in Ringschmierlager mit auswechselbaren Schalen, die Siemens- 
Martin-Stahlkurbelwelle in breite Lager gebettet. Das Vor- 
gelege ist oben mitten tiber der Maschine angeordnet. Die Kurbel- 
stange, sowie das Stirntrieb sind in Stahlgu8, die auswechselbaren 
Biichsen, der Kniehebel in Bronze, die Hebelbolzen und Wellen in 
Stahl ausgeführt. Der obere Preßholm hat nachstellbare Prismen- 
führungen, so daß die senkrechte Führung stets genau und schließend 
eingestellt werden kann. Die fünfseitige Preßtrommel kann mit 
Achse, aufgekeiltem Drehstern und Bremsscheibe herausgenommen 
werden, ohne daß eine weitere Demontage der Maschine erforder- 
lich wäre. Die Abnahmeseite der gepreßten Ziegel liegt weit vor 
den Seitenständern, so daß also das Abnehmen der Formlinge 
sehr erleichtert wird. Die Drehung der Trommel wird exakt 
und sicher durch einen Stern bewirkt, dessen Stahlguß-Schleifen- 
segmente leicht auswechselbar und nachstellbar sind und dessen 
Konstruktion eine Benutzung des Drehsternes auf beiden Seiten 
ermöglicht, wenn die eine Mitnehmerrollenführung abgenutzt ist. 

Durch die eigenartige Ausbildung des Drehsternes (derselbe 
hat keine geraden, sondern Kurvenlaufbahnen) wird ein stoßfreies 
Wenden der Trommel erzielt, wodurch man imstande ist, der 
Presse eine hohe Umdrehungszahl und damit eine größere Leistung 
zugeben. Zwei versetzte Keile verbinden den Stern mit der 
Achse, so daß also hier ein Lockerwerden wohl ausgeschlossen 
ist. Eine auf der Trommelachse angebrachte Bandbremse bewirkt 
einen ruhigen Gang der Maschine. 

Infolge des bei der Imperatorpresse ausgeübten zweifachen 
Preßdruckes mit Entlüftung des Formlings durch Hochheben des 
oberen Preßholms lösen sich die Züge sehr leicht von den Formen. 
Dadurch wird eine höhere Leistungsfähigkeit, als bei den meisten 
der bisher bekannt gewordenen Preßsysteme erreicht. So sollen, 
wie uns die Erbauerin der Presse, die Zeitzer Eisengießerei 
und Maschinenbau-Akt.-Ges. Abteilung Cöln-Ehren- 
feld (vorm. Louis Jäger) mitteilt, bei einer Bedienung durch zwei 
Leute mit der Presse stündlich 600 Falzziegel und mehr herge- 
stellt werden können. Ja es soll der Hub der Presse genügen, 
um nach Herausnehmen eines Zwischenstückes mit der Maschine 
auch Firstziegel herstellen zu können. 

Das Gewicht der vollständigen Maschine stellt sich auf etwa 
5300 kg, der Kraftbedarf auf ca. 2 HP. 


| Winke aus der Praxis. | 


98. Strombegrenzer fiir Gleichstrom und Wechselstrom. 





Als Verbrauchs - Kontrolleinrichtung für solche Anlagen, in 
denen die Abgabe von Strom nicht durch Zähler gemessen, sondern 
ihres geringen Umfanges wegen nach Pauschaltarifen berechnet 
wird, empfehlen die Bergmann Elektrizitätswerke A.-G. 
in Berlin die Verwendung eines von ihnen kürzlich zum Patent 
angemeldeten Strombegrenzers. 

Der Apparat ist so konstruiert, daß er bereits bei der ge- 
ringsten Überschreitung der vereinbarten Strommenge anspricht 
und ein Aussetzen des Stromdurchganges verursacht. Bei weiterer 
Mehrentnahme tritt alsdann eine völlige Unterbrechung des Strom- 
durchflusses ein. Ein Druckknopf an der Seite des Gehäuses er- 
möglicht es, den Apparat sofort wieder einzuschalten; die Unter- 
brechung muß sich jedoch bis zur Beseitigung der Überlastung 
stets wiederholen. Der Begrenzer reguliert in den Grenzen von 
0,2 bis 6 Amp. max. 

Die Einstellung des Apparates auf die gewünschte Strom- 
stärke erfolgt durch Verschieben eines, durch eine Stellschraube 
festgehaltenen Regulierschlittens. Das Gehäuse bildet zugleich 
den Schutz des Schlittens gegen unbefugtes Umstellen. 

Die Apparate werden in zwei Ausführungen und je sechs 
Größen geliefert, von denen die eine Ausführung mit Isolier- 
gehäuse für trockene Räume, die andere mit Gußgehäuse für feuchte 

äume bestimmt ist. 

Die Größen an sich ergeben sich aus der Leistung: 


Größe 1 2 3 4 5 6 
fiir eine einstellbare Stromstiirke in Amp. von: 
0,2 bis 1 1 bis 2 2 bis 3 3bis4 4 bis 5 5 bis 6. 


99. Entleerung von Erdreservoiren durch Motorpumpen. 
(Mit Abbildung, Fig. 693.) 


Die k. k. Betriebsleitung der Rohólanlagen in Modrycz, 
Galizien, ist dazu übergegangen, ihre Erdreservoire durch 
Motorpumpen vom Grundwasser zu entleeren. 

Die Abbildung Fig. 693 zeigt ein derartiges Reservoir, das 
ungefähr 17000 cbm Fassungsraum hat. Bevor man in dieses 
das Rohöl hineinführt, muß das Grundwasser entfernt werden. 

Bisher geschah dies durch handbetätigte Pumpen, jetzt aber 
hat die Betriebsleitung eine vierpferdige Motorpumpe von Cudell, 
Berlin, beschafft, die ca. 20000 1 in der Stunde fördert. Die 
Motorpumpe steht außerhalb des Reservoirs, links von dem auf 





Fig. 693. Z. A.: Entleerung von Erdreservoiren durch Motorpumpen. 


der Zeichnung skizzierten Damm und muß also das Wasser über 
diesen hinweg saugen. Der Abstand zwischen tiefstem Punkt und 
Dach des Reservoirs ist 9 m, der Abstand zwischen Dach und 
Motorpumpe 4,20 m, so daß also die zu überwindende Netto- 
steigung 9,0 — 4,2 = 4,80 m beträgt. Die Motorpumpe eignet 
sich außerdem für 7 bis 8 m Druckböhe. 

Bezüglich der Kreiselpumpe sei bemerkt, daß es sich 
um ein Spezialmodell für besondere niedrige Tourenzahl handelt, 
das im vorliegenden Falle mit einem Motor von 850 Touren 
direkt gekuppelt ist. Die Konstruktion dieser Pumpe ist ver- 
hältnismäßig einfach, das Laufrad ist einseitig saugend, mit aus- 
wechselbaren Dichtungsringen versehen und gegen Seitendruck 
entlastet. Das Gehäuse ist zwecks leichter Zugänglichkeit des 
Pumpeninnern mit einem seitlichen Deckel, an dem gleichzeitig 
der Saugstutzen angegossen ist, versehen und wird an einen 
kräftigen Lagerbock geschraubt, welcher mit ölsparendem Ring- 
schmierlager ausgerüstet ist. Zum Auffüllen ist ein Fülltrichter mit 
Absperrhahn vorgesehen. In die Saugleitung kommt, da die Flüssig- 
keit der Pumpe nicht zuläuft, ein Fußventil mit Saugkorb, und 
unmittelbar über dem Druckstutzen sitzt ein Regulierschieber, für 
beliebiges Einstellen der Fördermenge. 


100. Der ,,H.“-Kondenstopf. 
(Mit Abbildung, Fig. 694.) 


Ein Kondenstopf, der den heutigen Betriebsanspriichen geniigt, 
soll sowohl fiir Dampf von niedriger Spannung (Abdampf), als 
auch für solchen von höchstem Drucke gleich gut verwendbar 
sein; ja man verlangt sogar, daß er in 
Verbindung mit Abdampfölern sicher 
arbeitet. Desgleichen sollen die Ven- 
tildurchgänge groß sein, bei vollem 
Hub beispielsweise bis zur Größe des 
Zuflußrohres, um so ein Umführungs- 
ventil zu erübrigen. Ebenso wünscht 
man eine Einrichtung, die es ermög- 
licht, Topf und Ventil durch „Durch- 
blasen“ mit Dampf während des Be- 
triebes zu reinigen, falls der Topf 
nicht etwa kontinuierlich abbläst. 
Auch soll die Einrichtung so ein- 
gerichtet sein, daß man nur einen 
Hebel zu betätigen braucht, um den 
Topf in Betrieb zu setzen. Schließlich 
möchte auch das Ventil des Topfes leicht zugänglich sein, damit 
man ibn nachsehen kann, ohne ibn aus der Leitung herauszunehmen. 
Ist dann noch der Ventilsitz leicht auswechselbar und das Ventil 
selbst auszuheben, so gilt der Topf als sachentsprechend. 

Überträgt man diese Anforderungen auf den in Fig. 694 im 
Vertikalschnitt wiedergegebenen Kondenswasserableiter „H“ von 
P. Herweg in Düsseldorf, so erkennt man schon aus dem Bilde, 





Fig. 694. Z. A.: 
Der ,H.“-Kondenstopf. 


daß der Topf ebenjene Bedingungen erfüllen muß. Die Schwimmer- 
kugel ist geschweißt und widersteht selbst Drücken von 25 at. 
bei überhitztem Dampf. Der Ventilsitz ist einfach, also nicht 
doppelsitzig, und nach Abheben des halbkugeligen Deckel- 
verschlusses zugänglich; sein Einschleifen bereitet weiter keine 
Schwierigkeiten, ebenso das Abnehmen des halbkugeligen Deckels, 
da man nur den Bügelverschluß zu lösen hat. Will man den 
Ventilkegel herausnehmen, so hat man nur den Hebel mit der 
Schwimmerkugel zurückzuschieben. Ein Verlust au Dampf ist 
hierbei ebenfalls ausgeschlossen, da das Ventil, welches den Ausfluß 
am Kondenstopf abschließt, stets unter Wasser sich befindet. End- 
lich genügt ein Umlegen des in der Abbildung angedeuteten Hand- 
hebels, um den Topf zum Abblasen zu bringen. 

Die Arbeitsweise des Topfes ist folgende: Das in der 
Richtung des Pfeilers einströmende Wasser hebt den Schwimmer, 
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fließt als zufließt. Der Wasserspiegel bleibt stets in derselben 
Höhe, was durch ein Schauglas beobachtet werden kann. Kommt 
plötzlich viel Wasser, so wird das Ventil ganz geöffnet und das 
Wasser fließt schnell ab. Ist Schlamm, der sich ja in jeder 
Leitung bildet, in das Ventil gelangt, so kann man diesen mittels 
Dampf ausblasen, d. h. beseitigen, indem man den außen an- 
gebrachten Entlüftehebel umlegt. 

Daß dieser Topf, wie alle anderen neuen Kondensationstöpfe, 
mit einer Umleitung versehen werden könnte, um den Apparat 
ohne Betriebsstórung auseinandernehmen zu können, sei zum 
Schluß nur nebenbei erwähnt. Ebenso, daß derartige Apparate 
von Herweg, mit Steigung von 5 zu 5 mm, für alle Rohranschlússe 
zwischen 15 und 150 mm geliefert werden. Die Leistung stellt 
sich, um nur ein Beispiel anzugeben, für den größten Topf von 
150 mm Ventildurchgang bei 4 at. normal auf 95 cbm in der 


der nun das Ventil soweit öffnet, daß grade soviel Wasser ab- | Stunde, bei 8 at. auf 140 cbm und bei 12 at. auf 198 cbm. 





Sprechsaal. 











Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 


und Vorkommnisse zur Ve 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 


Verantwortung für diese Korrespondenz ab. 


Wo soll man Dreh- und Hobelstähle schleifen ? 

Die zweckmsSigste Form der Schneiden von Dreh- und 
Hobelstählen ist, wie man wohl behaupten darf, längst durch ein- 
‚gehende Versuche festgestellt, ebenso herrscht über die günstigste 
Schnittgeschwindigkeit, die man einem derartigen Stahl 
zu geben hat, kaum noch eine Unklarheit. Dagegen gehen über 
das Schärfen solcher Stähle die Meinungen augenblicklich noch 
weit auseinander. 

Vielfach findet man selbst in modern eingerichteten Werk- 
stätten zum Schleifen derartiger Stähle noch den alten von Hand 
zu betätigenden „Sandstein“, Schleifstein genannt. Nun aber 
weiß jeder Praktiker, daß der Sandstein nur in den wenigsten 
Fällen vollkommen rund ist. Die Folge davon ist naturgemäß 
ein ungleichmäßiger Schliff und viel Mühe beim Schleifen. Tiefe 
Rinnen und Löcher, die mit der Zeit im Umfange des Steines 
entstehen, sowie das abgeschliffene Material, das sich beim Schleifen 
auf die Schneide des Stahles setzt, erschweren die Beobachtung. 
Zwar. sucht man die Rinnen dadurch zu beseitigen, daß man mit 
dem Steine eine Abrundvorrichtung verbindet, in den meisten 
Fällen arbeitet diese jedoch nicht so wie sie arbeiten soll. Die 
Rädchen nutzen sich schnell ab und sind dann nicht mehr im- 
stande, den Stein gleichmäßig rund zu erhalten, zumal man den 
zu schleifenden Stahl beim Schleifen ja mit großer Kraft an den 
Umfang des Schleifsteines anzudrücken pflegt. Darin liegt dann 
wieder ein Übelstand, der zur Wirkung kommt, wenn man dem 
Stahle einen bestimmten Schneidewinkel geben will! 
= Daß unter solchen Umständen das Schleifen nur langsam 
von statten geht ist selbstverstándlich. Die Folge davon aber ist 
dann wiederum die, daß der Arbeiter seine Werkzeugmaschine, 
wenn er schleift, jedesmal längere Zeit stillstehen lassen muß. End- 
lich ist der ganze Betrieb am Schleifsteine an sich auch als unsicher 
und damit unsachgemäß zu bezeichnen. Das aber hat wieder zur 
Folge, daß man in gut geleiteten Betrieben den Schleifstein nicht 
in der Reihe der übrigen Werkzeugmaschinen duldet, sondern 
meist in irgend einer Ecke zur Aufstellung bringt. Gerade solche 
Ecken aber werden gern von Arbeitern aufgesucht, die sich, wie 
man in der Praxis zu sagen pflegt, zeitweilig von ihren Maschinen 
„drücken“ möchten. 

Außer vorstehenden Umständen hat man naturgemäß auch 
die Güte des Schliffes in Betracht zu ziehen, der sich auf 
einem gewöhnlichen Sandsteine erzielen läßt. Der Sandstein ist 
bekanntlich ein sedimentäres Gestein, seine Entstehung ist eine 
zufällige, indem sich lose angehäufte Sandkörnchen im Laufe der 
Jahrtausende mit angetriebenen Weichstoffen zu einer Art Gestein 
verbunden haben. Als Bindemittel traten dabei Ton, Mergel, Kalk 
und die sogenannten eisenschüssigen Bindemittel auf. 

Die Art der Gesteinsbildung bringt naturgemäß eine gewisse 
Ungleichmäßigkeit mit sich, indem die festen Körner und die 
Bindemittel nicht immer gleichmäßig im Steine verteilt sind. Beim 
Schleifen machen sich dann die weichen Stellen, die im Steine 
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sich finden, schnell bemerkbar und sind gleichzeitig die Quelle, 
aus denen sich die tonigen Überzüge resultieren, die man, wie 
wir oben sahen, bei der Arbeit an einem derartigen Steine auf 
der Stahlschneide oft findet. Naturgemäß ist weiter auch die 
geringe Schärfe eines derartigen Steines die Ursache zu Fehl- 
schliffen. 

In Erkenntnis all dieser Tatsachen suchte man unter Ver- 
wendung geeigneter Bindemittel Sandsteine künstlich her- 
zustellen. Der Erfolg war ein verhältnismäßig guter. Der 
Stein erwies sich fester, so daß man die Umlaufsgeschwindigkeit 
erhöhen konnte. Im Gebrauch jedoch trat der Übelstand auf, 
daß die benutzten Sandkörnchen nicht die erforderlichen scharfen 
Kanten hatten. Dadurch wurde dann gleichzeitig die Leistung 
des Steines derart herabgesetzt, daß er in gewissem Sinne wertlos 
wurde Im Verfolg weiterer Versuche setzte man infolgedessen 
den Sandkörnern gestoßenen Quarz, Flintstein und Glas zu und 
erreichte so eine derartige Verbesserung, daß man schließlich von 
der Verwendung natürlicher Sandkörner überhaupt absah. 

Eines Tages tauchte dann plötzlich eine neue Form des 
Schleifsteines auf, der sog. Schmirgelstein. 

„Schmirgel“ wird an verschiedenen Stellen der Erde in Form 
von Schmirgelerde gefunden und läßt sich mit Vorteil für Schleif- 
arbeiten zurichten. Die künstliche Schleifscheibe aus Schmirgel 
weißt gegenüber dem alten Sandstein. Vorzüge auf, die so be- 
kannt sind, daß es kaum lohnt, an dieser Stelle noch einmal auf 
sie hinzuweisen, nur verlangt die künstliche Schleifscheibe, wenn 
sie im Vorteil arbeiten soll, ganz andere Tourenzahlen als der 
Sandstein. Um sie erfolgreich verwenden zu können, wußte man 
sich allerdings nicht anders zu helfen, als daß man für Kraftantrieb 
berechnete Maschinen einführte, deren besonderes Kennzeichen dann 
eine außerordentlich hohe Tourenzahl war. 

(Schluß folgt.) 


Z. A.: Ein technisch interessanter Eisenneubau auf Seite 374, 
Heft Nr. 23. 

In Ergänzung unseres Berichtes über den hochinteressanten 
Fabrikneubau der Firma Schütz & Co. in Netphen a. d. Sieg 
bemerken wir mit bezug auf den letzen Satz ebenjener Abhand- 
lung noch, daß die Säulen mit entsprechenden Fundamenten ver- 
ankert sind, und daß die Säulen des Mittelschiffes den ganzen 
Winddruck aufnehmen. Der Winddruck für die Umfassungswinde 
der Seitenhallen wird durch Säulenbinder auf die Säulen über- 
tragen, der der Giebelwand dagegen wird durch Windträger ab- 
gefangen und auf die Hauptsäulen durch ein Portal übertragen. 
An einer Giebelwand ist eine drehbare Klappe angebracht, so dap 
der Kran der Haupthalle herausgefahren werden kann, ebenso ist 
die Kranbahn über den Hofraum verlängert. 

Im übrigen ist die Halle von der Firma Schütz & Co. 
nicht nur entworfen und berechnet, sondern auch ausgeführt. 

D. Red. 
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Hochdruck - Freistrahlturbinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 55.) 


Wasserturbinen pflegt man heute in drei Klassen einzuteilen: 
Hochdruck - Turbinen, Mitteldruck - Turbinen und Niederdruck- 
Turbinen. Die beiden letzteren werden fast ausschließlich von 
der Francis-Turbine beherrscht, während für die Hochdruck- 
anlagen in den meisten Fällen Freistrahlturbinen zur Ver- 
wendung kommen, d. h. Turbinen, bei denen der aus der Leit- 
vorrichtung austretende Wasserstrahl die Laufradschaufeln nur 
an einer Seite berührt, im übrigen aber frei abweichen und aus- 
treten kann. 


In früheren Zeiten war es die Schwamkrug-Turbine, 
welche das Freistrahl- Prinzip bei hohen Gefällen repräsentierte; 
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verbrauchten Wassermengen und darch die Bremse ermittelten 
Wirkungsgrade schwanken, je nach den zur Anwendung ge- 
brachten Diisendurchmessern und je nachdem, ob mit einer oder 
mit zwei Düsen gearbeitet wurde, zwischen 84 und 88 °/). 

Noch höhere Wirkungsgrade wurden von dem Ingenieur 
Morgenstern in Stuttgart in Gemeinschaft mit Berginspektor 
Ferdinand in Freiburg und Diplom-Ingenieur Müller ebenda 
an einer von B., H. € Co. an die Gewerkschaft „Schwarz- 
wilder Erzbergwerke“ gelieferten Turbine von ca. 92 PS 
im Kappeler Tal bei Freiburg i. Br. festgestellt. Die Prüfung 
erfolgte am 23. Mai 1898 im Auftrage der Gewerkschaft. 

Die Turbine hat ein Schaufelrad von 800 mm Durchmesser 
und 160 mm Breite und zwei bis zum vollständigen Schlusse 
verstellbare Strahldiisen. Die Leistung wurde mittels Pronyschen 
Zaumes gemessen. 

Die verbrauchte Wassermenge wurde vertragsmäßig berechnet 
aus der wirksamen Druckhöhe des Wassers und den Querschnitten 
der Ausflußöffnungen der Strahldüsen unter Zugrundelegung eines 
Ausflußkoeffizienten von 0,98. 






Fig. 695. Z. A.: Automobiler Kippwagen für Gütertransport. 


indessen erschien bald — vor 20 Jahren — die Pelton-Turbine, | 


welche keine allseitig geschlossenen Laufradzellen besitzt, sondern 
offene Becher, und sich vermöge ihrer Einfachheit, ihrer Unverwüst- 
lichkeit und ihrer hohen Wirkungsgrade sehr schnell einbürgerte. 

Zu Anfang der neunziger Jahre erwarb dann die Firma 
Briegleb, Hansen & Co. in Gotha die Ausführungsrechte 
für die Patente der Pelton Waterwheel Company in 
San Francisco, nachdem sie die Konstruktionen dieser Firma auf 
ihrer Versuchsanstalt zu Gotha eingehenden Prüfungen unter- 
worfen hatte, Versuchen, deren Resultate nichts zu wünschen 
übrig ließen. 

In wenigen Jahren entstanden nun eine lange Reihe von Aus- 
führungen derartiger Hochdruckanlagen, die zum Teil durch die 
Höhe des Gefälles, die Länge der Zuflußrohrleitungen und die 
Schwierigkeit der Regulierbedingungen für den Fachmann nicht 
unerhebliches Interesse bieten. Mehrere unter ihnen wurden ge- 
nauen Prüfungen unterzogen, und es seien im nachfolgenden 
einige Resultate mitgeteilt. 

Ein an die Firma Bally Söhne in Säckingen geliefertes 
Rad arbeitet unter einem Gefälle von 55 m und ‚verschiedenen 
Wassermengen mit Leistungen bis zu ca. 76 PS. Die aus den 


Die Gefällshöhen wurden mittels eines Manometers gemessen. 

Dabei ergaben sich folgende Wirkungsgrade: 

87,7 Oh bei voller Öffnung einer Düse, 

90 » » halber , i ‘ 

81,2 , „ viertel 
bei einer konstanten Umdrehungszahl von 430 in der Minute und 
einem Gefälle von ca. 80 m. 

Ein ähnliches Resultat wurde am 16. April 1903 bei der 
Prüfung einer für die Textilwerke Thoma Söhne A.-G. in 
Aftersteg (Schwarzwald) im Herbst 1897 gelieferten Pelton-Turbine 
von 413 PS bei 175,75 m Gefälle von Diplom-Ingenieur Müller 
und R. Thoma festgestellt. 

Die Turbine dient zum Betrieb eines Drehstromgenerators, 
sie hat ein Schaufelrad von 1100 mm Durchmesser bei 220 mm 
Schaufelbreite und drei bis zum vollständigen Schlusse ein- 
gerichtete Strahldüsen. Die verbrauchte Wassermenge wurde wie 
bei der vorerwähnten Prüfung unter Zugrundelegung eines Ausfluß- 
koeffizienten von 0,98 ermittelt. Die Leistung wurde mittels elek- 
trischer Meßinstrumente festgestellt unter Zugrundelegung eines 
Wirkungsgrades des Generators in der Höhe von 94°/,. Das 
wirksame Gefälle wurde durch Nivellement unter Berücksichtigung 


des aus den Manometerablesungen ermittelten Druckverlustes er- 
halten. 

Dabei ergab sich bei voller Beaufschlagung der Turbine ein 
Wirkungsgrad von 87,80/p. 


Auch die Hochdruck-Freistrablturbinen können 
gleich den Francis-Turbinen in drei Gruppen zerlegt werden, 
nämlich in Langsamläufer, Normalliufer und Schnelläufer. 

Der Normalläufer ist, wie schon sein Name sagt, für 
normale Verhältnisse geeignet und steht mit der Summe seiner 
Eigenschaften höher als der Schnelläufer oder der Langsamläufer. 
Die beiden letzteren werden dort verwendet, wo bestimmte Dreh- 
zahlen vorgeschrieben sind, oder wo andere Gründe, deren Dar- 
legung hier zu weit führen würde, mitsprechen. Sehr langsam 
laufende Hochdruck - Turbinen zu bauen, begegnet nur geringen 
konstruktiven Schwierigkeiten, weil man durch bloße Ver- 
größerung des Laufrades in der Lage ist, beliebig geringe Dreh- 
zahlen zu erreichen. 

Anders liegen die Dinge bei den Schnelläufern, und es 
ist bis heute noch nicht gelungen, die Lücke vollständig zu über- 
brücken, welche zwischen den Verwendungsbereichen der Freistrahl- 
Turbinen und der Francis-Turbinen immer noch klafft, und welche 
zum Teil noch durch das oberschlächtige Wasserrad ausgefüllt 
wird. Es ist aber zweifellos, daß die Konstrukteure von Freistrahl- 
Turbinen in dieser Richtung ganz bedeutende Fortschritte gemacht 
haben, und daß die Zukunft Mittel und Wege finden lassen wird, 
um Freistrahl -Turbinen von so hohen spezifischen Drehzahlen zu 
konstruieren, daß der unmittelbare Anschluß an Hochdruck-Francis- 
Turbinen mit relativ sehr geringen spezifischen Drehzahlen er- 
reicht wird. 

. Wo immer man die Möglichkeit hat, eine Hochdruckturbine 
zu verwenden, sollte man ihr vor der Francis-Turbine den Vorzug 


geben, denn sie ist einfacher, solider, besitzt höhere Wirkungs- | 


grade und geringere Neigung zur Korrosion. 

Wenn selbsttätige Geschwindigkeitsregelung erforderlich ist, 
so kann sie so ausgestaltet werden, daß die Zuflußrohrleitung gegen 
gefährliche Drucksteigerungen vollständig gesichert ist. Bei Francis- 
Turbinen ist dies in gleichem Maße niemals zu erreichen, denn 
dort muß die jeweils überschüssige Wassermenge durch ein vom 
Geschwindigkeitsregler bewegtes Freilaufventil entlassen werden, 
welches dann unter dem Einflusse eines Ölkatarakts langsam in 
seine Schlußstellung zurücksinkt. Solche Freilaufventile können 
aber versagen. 

Bei Freistrahl - Turbinen verwenden Briegleb, Hansen & Co. 
in Gotha den sog. Strahlablenker, der von dem aus der 
Strahldüse austretenden Wasserstrahl soviel abspaltet und direkt 
in das Unterwasser abführt, als der jeweils überschüssigen Kraft- 
menge entspricht. Die Durchflußmenge für die Rohrleitung bleibt 
auf diese Weise konstant, und die Rohrleitung wird durch die 
Reguliervorgänge überhaupt nicht berührt. Erscheint es wünschens- 
wert, das jeweils überschüssige Kraftwasser aufzusammeln, 80 
können der Strahlablenker und die Strahldiise so zusammenwirken, 
daß nach erfolgter Abspaltung von Kraftwasser die Düse sehr 
langsam soweit schließt, daß kein Kraftwasser mehr verloren geht. 
Diese Kombination ist durch Patente geschützt und stellt zweifel- 
los die einfachste und beste Lösung für die Regulierung von 
Hochdruck - Freistrablturbinen dar. 

Bei sehr großen hydro -elektrischen Kraftanlagen, wo das 
Durchgehen der Turbine die Zerstörung wertvoller elektrischer 
Maschinen im Gefolge haben kann, ist es zweckmäßig, eine 
Sicherheitsregelung vorzusehen, d. h. eine Einrichtung, 
welche die Turbine sofort und vollständig schließt, sobald die 
normale Drehzahl um ein gewisses Maß, beispielsweise um 15 °/,, 
überschritten wird. In solchen Fällen verwenden Briegleb, Han- 
sen & Co. einen patentierten Sicherheitsstrahlablenker, 
der vor dem zur Geschwindigkeitsregelung dienenden Strahlablenker 
angeordnet und durch ein besonderes Zentrifugalpendel beherrscht 
wird. Auch diese Sicherheitsvorkehrung ist an Einfachheit und 
Zweckmäßigkeit wohl kaum zu übertreffen. Ihre Organs sind 
leicht beweglich, sie bedarf daher zu ihrer Betätigung nur ge- 
ringer Kräfte und — was besonders wichtig ist — die Rohr- 
leitung wird durch die plötzliche Abschaltung des Kraftwassers 
nicht gefährdet. 

Wenn hohe Drehzahlen verlangt werden, so kann man Frei- 
strahl-Turbinen mit zwei, drei und mehr Strahldüsen ausrüsten. 
Durch sukzessive Indienststellung dieser Düsen kann der Wirkungs- 
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grad in weiten Grenzen nahezu konstant gehalten werden. Hat 
man dabei beispielsweise drei Düsen, so ist es einleuchtend, daß 
man bei 1/4, ?/; und voller Beaufschlagung dieselben Wirkungs- 
grade hat. Ist in einem solchen Falle selbsttätige Geschwindig- 
keitsregelung gefordert, so würde durch gleichzeitige Bewegung 
aller drei Düsen durch den Regler der ebengeschilderte Vorteil 
verloren gehen. Briegleb, Hansen & Co. verwenden hier einen 
patentierten Apparat, der zwei, drei oder mehr Düsen hinter- 
einander selbsttätig einschaltet, ohne daß besondere Servomotoren 
nötig wären. 

Zusammenfassend kann man durch die Verwendung von Hoch- 
druck-Freistrahlturbinen erreichen: 


1. durch das Freistrahlprinzip: hohe Wirkungsgrade; 

2. durch die Verwendung des Strahlablenkers: eine gute 
Geschwindigkeitsregelung bei völliger Sicher- 
heit der Rohrleitung und geringen Schwung- 
massen; 

3. durch die Kombination von Strahlablenkung und Düsen- 
verstellung: Sparsamkeit im Wasserverbrauch; 

4. durch die Verwendung der sukzessiven Düsenverstellung: 
Steigerung der Wirkungsgrade auf ein sonst 
unerreichbares Maß; 

5. durch Verwendung des Sicherheitsstrahlablenkers: Sicher- 
heit gegen Durchgehen; 


6. durch die Einfachheit aller Konstruktionsteile: geringen . 


Verschleiß, lange Lebensdauer und daher hohe 
Wirtschaftlichkeit der Anlage; endlich: 


7. Wegfall des Axialschubes in der Turbinenwelle und: 
8. leichte Zugänglichkeit aller Teile. 


Alle diese Eigenschaften sind der Francis- Turbine nicht in 
gleichem Maße eigentiimlich. Francis- Turbinen für hohe Gefälle, 
in der Regel als Spiralturbinen ausgebildet und mit dem Fink- 
schen Leitapparat ausgerüstet, haben in ihrem Gebäuse den vollen 
hydrostatischen Druck auszubalten, weshalb ihr Inneres erst nach 
Lösen zahlreicher Schraubenverbindungen und nach Abheben 
schwerer Deckel zugänglich wird. Gewöhnlich bedeutet die Be- 
sicbtigung des Inneren einer solchen Turbine eine halbe Demontage. 
Die zahlreichen drehbaren Leitschaufeln bieten ebenso zahlreiche 
Angrifíspunkte für die Korrosion, deren eigentliches Wesen noch 
im Dunkeln liegt. Daher sind auch die Mittel unbekannt, welche 
mit Sicherheit zu ihrer Verhütung beitragen. Für das Auftreten 
elektrolytischer Erscheinungen spricht die Tatsache, daß an solchen 
Leitschaufeln das Material an bestimmten Stellen abgetragen und 
dafür an anderen Stellen in organischer Verbindung mit der 
Unterlage aufgehäuft worden ist. Man könnte daher die erste 
Stelle als Anode und die zweite als Kathode ansprechen. Um zu 
verhindern , daß die Korrosion die Seitenwände des Leitapparates 
und des Spiralgehäuses angreift, werden diese durch besondere 
Schutzschilde aus Bronze oder Stahl gepanzert. Ebenso wird 
das Laufrad aus Bronze oder Stahl hergestellt, im ersteren Falle 
gewöbnlich mit sehr dicken Schaufeln. Berücksichtigt man noch, 
daß man die Francis-Turbine nicht mit Strahlablenkung ausrüsten 
kann, sondern daß zur Sicherung der Rohrleitung umfangreiche 
Freilaufventile verwendet werden müssen, daß der Wirkungsgrad 
von schmalen Francis-Rädern denjenigen von Hochdruck-Freistrahl- 
turbinen nicht erreicht, am wenigsten dann, wenn die letzteren 
sukzessive Düsenverstellung besitzen, daß ferner die Sicherheits- 
regelung schwerfälligere Mechanismen erfordert, als der Sicher- 
heitsstrahlablenker, so wird man sich der Überzeugung nicht ver- 
schließen können, daß Spiralturbinen nur dann verwendet werden 
sollten, wenn aus irgend welchen Gründen so hohe Umlaufzahlen 
gefordert werden müssen, wie sie Hochdruck - Freistrahlturbinen 
nicht erreichen können. Allein die Tatsache, daß man bei Hoch- 
druck-Francisturbinen den Einbau auswechselbarer Teile an allen 
wichtigen Stellen vorsieht, beweist, daß man Zerstörungserscheinungen 
erwartet und fürchtet. 


Auf Tafel 55 sind zwei vom Hansenwerk in den letzten 
Jahren ausgeführte Freistrahlturbinen- Anlagen dargestellt. Bei 
beiden ist für die selbsttätige Geschwindigkeitsregelung der Strahl- 
ablenker verwendet, welcher, wie die Zeichnungen erkennen lassen, 
durch außerordentlich kleine Regler bewegt werden kann. Es 
handelt sich um Anlagen mittleren Umfanges, deren größte 
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Fig. 1 bis 5, 7 und 12 etwa 800 PS leistet*). Auf Hochdruck- 
anlagen größeren Stils, ausgeführt vom Hansenwerk, soll in einem 
späteren Artikel zurückgegriffen werden. H. Kr. 


Automobiler Kippwagen für Gütertransport. 
(Mit Abbildungen, Fig. 695 u. 696.) 


Im „Genie Civil“ finden sich die Skizzen eines recht eigen- 
artigenautomobilen-Transportwagens fürSteinblöcke, 
der anscheinend allen Anforderungen, die man, sollen sie prakti- 
schen Wert haben, an derartige Wagen stellen muß, erfüllt; im übrigen 
aber schon seiner Originalität halber der Erwähnung wert ist. 

Der Wagen ist — wenigstens soweit uns bekannt — das 
erste Automobil, dessen Tragkasten sich nach hinten kippen läßt. 

Die Abbildungen Fig. 695 und 696 zeigen das Automobil 
in zwei Varianten, das eine Mal liegt auf dem Chassis ein Kasten, 
der sich auf Rädern bewegen läßt. Das andere Mal trägt das 
Chassis einen einfachen Plateaurahmen m, auf dem die zu fördern- 


den Steine oder Kisten mittels Stricken festgemacht werden. In 
beiden Fällen aber läßt sich der ganze Mechanismus nach hinten 
so weit aufkippen, daß in Fig. 695 der Kasten und in Fig. 696 
das Plateau auf den Schienen k selbsttätig nach hinten rollt. 
Damit hierbei keine Zerstörung des Kastenwagens eintreten kann, 
ist das Automobil mit einem Kapständer g ausgerüstet, dessen 
Seil die Geschwindigkeit des Kastens bezüglich Plateaus m zu 
regeln gestattet. Der Kapständer sitzt, wie beide Skizzen er- 
kennen lassen, unmittelbar hinter dem Sitz des Chauffeurs im Chassis. 

Plateau und Kasten ruhen naturgemäß nicht direkt auf dem 
Chassis, sondern auf einem Rahmen, der an einer bestimmten 
Stelle des Chassis kippbar befestigt ist und in seinem hinteren 
Teile so gebogen wurde, daß die Räder des Plateaus bzw. 
Kastens stoßlos von ihm abrollen können. 

Zur Bedienung des Kapständers ist der in Fig. 696 in Skz.1 
bei c angedeutete Hebel vorgesehen. Dieser erlaubte es, den 
Kapständer mit dem Motor zu kuppeln. Weiter ist bei dem 
Plateauwagen, um zu verhindern, daß die auf ihm ruhenden Steine 
bzw. Kisten sich etwa während der Fahrt verschieben, eine Hand- 
winde h in den Kipprahmen k eingebaut. 





Fig. 696. Z. A.: Automobiler Kippwagen für Gitertransport. 





*) Von den Buchstaben der Tafel bezeichnen: 


1. Fig. 1 bis 5, 7 u. 11. Anlage der British Columbia Sulphite 
Fibre Co. in Vancouver, Kanada: 


h Kraftturbine: 2200 Durchm., H = 150m, Q = 470 1 p. Sek., 
= 770 PS, n = 225 p. Min. 
i Lichtturbine: 850 Durchm., H = 156 m, Q = 59 1 p. Sek., 
U = 100 PS, n = 650 p. Min. 
A Hauptransmissionseingang, 
B Papiermaschinensaal, 
k Diise der Kraftturbine, 
l Regulierung der Kraftturbine, 
m Regulierung der Lichtturbine, 
n Dynamomaschine, 
o Wasserzulauf der Kraftturbine, 
p Wasserzulauf der Lichtturbine, 
q Diise der Lichtturbine, 
r Wasserablaufkanal. 


2. Fig. 6 u. 8 bis 11. Anlage der Firma H. Fiillner-Warmbrunn 
in Oroviai (Griechenland): 


a Turbine mit H = 56 m, Q = 450 1 p. Mm, U = 275 PS 
und n = 200 p. Min., d = 1500 mm. 
bb Diisen, 
c Zulaufleitung, 
dd Reguliervorrichtung (selbsttätige Geschwindigkeitsregelung), 
e Ablaufkanal, 
f Saugrohr, 
Luftventil, 
Holländersaal. 


Der Motor hat vier Zylinder, die paarweise in ein (Gehäuse 
eingebaut sind und deren Kolben mit 900 Doppelhüben in der 
Minute laufen. Die Bohrung der Zylinder stellt sich auf 100 mm, 
der Hub auf 120. Der Motor entwickelt bei 100 Touren eine 
Leistung von 20 PS, seine konstruktive Ausführung entspricht 
im übrigen derjenigen des modernen leichten Automobilmotors. 
Als Betriebsmittel dient in der Hauptsache Benzin, jedoch kann 
auch Spiritus verwendet werden. Der Radiator besteht aus ver- 
tikalen mit Rippen versehenen Rohren, ihm ist ein Ventilator vor- 
gelagert. Die Zündung erfolgt auf magnetelektrischem Wege 
durch Kerzen. Die Kraftübertragung sowohl wie die Kupplung 
des Automobils entsprechen denjenigen der modernen Lastauto- 
mobile, ebenso die Anzahl und konstruktive Ausführung der 
Bremsen. Die Tragfähigkeit wird in obengenannter Zeitschrift zu 
6 t angegeben, die Höchstgeschwindigkeit zu 14 km in der Stunde 
bei 0 Grad Steigung; bei 2°/, Steigung und harter Straße soll der 
Wagen eine Geschwindigkeit von 13 km und bei weicher Straße 
und 3°/, Steigung eine solche von 6 km in der Stunde erreichen 
können. 

Das Be- und Entladen des Wagens geschieht in der Art 
eines gewöhnlichen Kippwagens, wie sie speziell in Frankreich 
und im Rheinland mit Zug durch ein oder zwei Pferde in großem 
Umfange angewendet werden. Nur hat man darauf zu achten, daß 
kein zu schnelles Aufkanten des Wagenkastens stattfindet. 


Zum Schluß sei noch erwähnt, daß mit dem Automobil am 
20. Januar des letzten Jahres in Paris in der rue Le nötre am 
Trocadéro Versuche gemacht wurden, bei denen man Steigungen 
von 18°, zu überwinden hatte. Die bei den Versuchen erhaltene 
Höchstgeschwindigkeit stellte sich auf 12 km in der Stunde bei 5 t 
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Fig. 697. Z. A.: Uber PreBluftnietmaschinen. 


Nutzbelastung. Das Gesamtgewicht, das der Motor bei den Ver- 
suchen zu ziehen hatte, bestand aus eben dieser Nutzlast und dem 
Gewicht des Automobils, zusammen also 5 + 4 = 9 t. 


Ölmüllereimaschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 47 u. 54.) 


In Fortsetzung der Abhandlung in Heft 22 gebe ich heute 
noch die Zeichnungen einer Ölquetsche und Ölröstmaschine. 

Die Ölquetsche (Fig. 1 bis 10 u. 14, Taf. 54) wird, wie 
schon der Namen sagt, zum Quetschen des Samens, der aus dem 
Schälgang austritt, benutzt. Die Maschine ist auf einem Gestell k 
befestigt und besteht aus einem Walzenpaar, dem Getriebe b und 
der Beschüttgosse m. Die Walzen a haben eine Länge von 315 mm, 
einen Durchmesser von 160 mm und werden mittels Zahnrad- 
übersetzung getrieben, sie sind im Lagerständer b drehbar ge- 
lagert. Das eine Lager ist fest, wohingegen das andere seitlich 
mittels der Stellschraube c verschiebbar ist. 

Die Lagerschalen sind aus Metall hergestellt und haben 
Backen, um das Herausfallen aus dem Lagerständer zu verhindern, 
anderseits sollen diese die Hin- und Herbewegung erleichtern. 

An dem Lagerständer ist der Schild d befestigt, der die 
Lieferwalze e, Klappe f und die Gosse enthält. 

Die Speisewalze ist sternartig ausgebildet und wird gleich 
den Quetschwalzen durch Zahnradübersetzung angetrieben. Um 
die Speisung regulieren zu können, befinden sich seitlich an der 
Speiseklappe zwei Stellschrauben g. 

Sämtliche Walzen werden durch Schaber, die hinter ihnen 
angeordnet sind, rein gehalten. Die Schaber bestehen aus zwei 
Bügeln h, an deren einem Ende die Schaberplatte i befestigt ist. 
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Die Bügel sind in der Mitte drehbar angeordnet. Damit die 
Schaberplatte die Walzen stets abstreift, wurde am entgegen- 
gesetzten Ende des Bügels je ein Gewicht i, angeordnet. 

Ölröstmaschine (Fig. 11 bis 13 u. 15 bis 21, Taf. 54). 

Der Samen, der auf kaltem Wege gepreßt wurde, enthält 
noch immer viel Öl, das man nur durch Erwärmung aus ihm 
erhalten kann. Das Öl kann jedoch für Speisezwecke nicht ver- 
wendet werden, da es eine dunkle Farbe und einen schlechten 
Geschmack hat. 

Der Samen an sich wird in der Ölröstmaschine erwärmt, die 
man auf einem gemauerten Herde montiert. Die Maschine be- 
steht in der Hauptsache aus einem guBeisernen Gefäß p, das seit- 
lich eine Öffnung besitzt; diese Öffnung kann man durch einen 
Schieber q verschließen. 

Um das Rösten zu ermöglichen, ist das Gefäß oben mittels 
einer Blechplatte t geschlossen. In der Mitte des Gefäßes be- 
findet sich eine stehende Welle n, die mittels eines Halslagers 
am Ständer o gelagert ist. Um den erwärmten Samen in kreisen- 
der Bewegung zu erhalten, sitzt auf dem Ende der Welle ein 
Rührflügel r, der durch Kegelräderübersetzung seine Bewegung 
erhält. Die liegende Welle s im Ständer trägt die lose und feste 
Antriebsscheibe. 


Uber Preßluftnietmaschinen. 
Von W. Wolfmiiller, Ingenieur. 
(Mit Abbildungen, Fig. 697 bis 699.) 


Die stetig wachsende Konkurrenz auf allen Gebieten der 
Industrie und das damit verbundene Sinken der Preise für die 
Fertigfabrikate einerseits, das fortwährende Steigen der Arbeits- 
löhne und Generalunkosten andererseits machen es jedem Unter- 
nehmen, das konkurrenz- und existenzfähig bleiben will, zur un- 
bedingten Notwendigkeit, stets um die Verbilligung der Her- 
stellungskosten seiner Erzeugnisse besorgt zu sein. Aber nur 
durch Verwendung von Spezialmaschinen und Schaffung rationeller 
Arbeitsverfahren kann diese Verbilligung erreicht werden. 

Ein sehr nützliches, Zeit und Geld ersparendes Hilfsmittel 
bietet hierzu die Preßluft. 

Preßluftwerkzeuge findet man heutzutage in vielen Betrieben 
und infolge ihrer Vorzüge verschaffen sie sich immer mehr Ein- 
gang. Namentlich in Kesselschmieden, Eisenkonstruktionswerk- 
stätten und verwandten Betrieben haben sie sich rasch ein- 
gebürgert. 

Man verwen- 
det Preßluft zum 
Stemmen, Meißeln, 
Bohren, Aufreiben, 
Einschneiden von 
Gewinden, Einwal- 
zen von Siederohren 
und seit neuester 
Zeit auch zum 
Nieten. Gerade 
beim Nieten hat man 
durch die Verwen- 
dung von Preßluft 
als Betriebsmittel 
bedeutende Erfolge 
erzielt, indem das 
Nieten mit der 
Preßluftnietmaschi- 
ne gegenüber der 
Handnietung be- 
trächtliche Erspar- 
nisse einbringt. 

Die Preß- 
luftnietmaschi- 
ne besteht in der Hauptsache aus dem Bügel a, Fig. 698, deu 
Preßluftzylinder b mit Kolben und Drehschieber, der Kolbenstange c, 
den beiden Kreislenkern d, dem Druckstück e, dem Stempel f, 
den beiden Döppern g und dem Gegenhalter h. 

Der aus Stahlguß gegossene Bügel hat die Form eines Huf- 
eisens. Auf dem einen Schenkel sitzen Preßluftzylinder, Hebel- 
mechanismus und Stempel mit einem Döpper, auf dem andern 
Schenkel sitzt der Gegenhalter mit dem zweiten Döpper. Die 





Fig. 698. Z. A.: Über Preßluftnieimaschinen. 


Ausladung und Maulweite des Bügels sind je nach dem jeweiligen 
Verwendungszweck verschieden. Die Ausladung schwankt zwischen 
120 mm und 5000 mm. Die Größe der Maulweite dagegen ist 
beschränkter und dürfte nur in seltenen Fällen 500 mm über- 
schreiten. 

Die Preßluftnietmaschinen arbeiten gewöhnlich nach dem 
Kniehebelsystem. Jas Druckstück überträgt, gezwungen durch 
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Fig. 699. Z. A.: Über. Prebluftnietmaschinen. 


die beiden Kreislenker (vgl. Fig. 698 u. 699), den im Zylinder 
erzeugten Druck durch Vermittlung des Stempels auf den oberen 
Döpper resp. die Niete. 

Zu Beginn des Arbeitsprozesses hat der Drehschieber eine 
derartige Stellung, daß er den die frische Preßluft zuführenden 
Kanal gerade abschließt. Der zu seiner Betätigung angebrachte 
Handhebel nimmt dann die Stellung k, Fig. 698, ein. Wird nun 
der Drehschieber durch den Handhebel von rechts nach links ge- 
dreht, bis dieser in i steht, so kann die mit 6 bis 8 at. Span- 
nung zuströmende Preßluft in die hintere Zylinderseite eintreten. 
Der Kolben wird dann vorwärts getrieben. Der auf ihn aus- 
geübte Druck, der während des ganzen Kolbenweges konstant 
bleibt, wird durch das Druckstück und den Stempel auf die Niete 
übertragen. Dabei nimmt infolge des Kniehebelsystems der Druck 
auf die Niete entsprechend deren Widerstand zu. Bei gleichen 
Hüben der Kolbenwege werden die Stempelhübe immer kleiner, 
wogegen die Drücke entsprechend wachsen, um in der Endstellung, 
also beim Schluß des Nietkopfes, den größten Wert zu erreichen. 
Dieser Vorgang entspricht sinngemäß am besten der Nietkopf- 
bildung. 

Dreht man nun den Drehschieber von links nach rechts, bis 
der Handhebel in 1 steht, so ist der die frische Preßluft zu- 
führende Kanal abgeschlossen und zwischen den beiden Zylinder- 
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Fig. 700. Z. A.: Eine neue I N 


seiten eine Verbindung hergestellt. Die hinter dem Kolben 
befindliche Preßluft strömt zum Teil in die vordere Zylinderseite 
über, so daß zwischen den beiden Zylinderseiten Druckausgleich 
hergestellt wird. 

Bewegt man jetzt den Drehschieber in gleichem Sinne 
weiter, bis der Handhebel wieder seine Stellung k einnimmt, so 
wird eine Verbindung zwischen der hinteren Zylinderseite und 
der Außenluft erreicht. Die hinter dem Kolben sich befindende 
Preßluft kann dann frei in den Raum auspuffen. Vor dem Kolben 


— 41 — 





entsteht jetzt ein Überdruck, der genügt, um jenen in seine ur- 
sprüngliche Lage zurückzudrücken. Der Arbeitsprozeß kann wieder 
von neuem beginnen, und während in die hintere Zylinderseite 
frische Preßluft einströmt, kann die noch vom vorhergehenden 
Arbeitsvorgang vor dem Kolben sich befindende durch den Dreh- 
schieber frei in den Raum auspuffen. 

Durch diese Arbeitsweise der Maschine wird der denkbar 
geringste Luftverbrauch erzielt, indem zum Riicktransport des 
Kolbens keine frische Preßluft verwendet wird, sondern die, die 
bereits seinen Vorwärtsgang bewirkte. 

Die druckverstärkende Wirkung des Hebelmechanismus ver- 
anschaulicht das Diagramm. Man sieht daraus, wie bei gleichen 
Kolbenwegen die Stempelhübe ab- und die Drücke entsprechend 
zunehmen. Das allmähliche Wachsen des Stempeldruckes hat 
noch den Vorteil, daß dem Nietmaterial Zeit gelassen wird, sich 
zu ordnen und jeden Hohlraum des Nietloches auszufüllen. Nötig 
ist, den Stempel mit vollem Druck solange auf dem entstandenen 
Kopfe ruhen zu lassen, bis die Niete sich genügend abgekühlt 
und das Material eine Festigkeit erlangt hat, die es befähigt, den 
Spannungen der angedrückten Bleche zu widerstehen. Um zu 
verhindern, daß sich bei nicht hart aufeinander liegenden Blechen 
an dem Nietschaft ein zwischen die Bleche greifender Grat bildet, 
ist das vorherige Andrücken eines Blechschlußringes nötig. 

Die Nietmaschinen werden selten als ortsfeste Maschinen 
ausgeführt. Meistens versieht man sie. mit einer einfachen 
Bügelaufhängung (vergl. Fig. 698), mittels der sie an einem 
Krane aufgehängt werden können, so daß ihre Lage gegenüber 
dem ruhenden 


Werkstück be- _E E 
quem genommen 
| werden kann. 
In manchen 
Fällen werden 


die Maschinen 
auch mit Dreh- 
zapfen oder 
Universalauf- 
hángung ausge- 
führt. Mittels 
dieser Auf- 
hängung kann 
de Maschine 
nicht nur in 
ihrer Höhenlage, 
sondern auch so 
verstellt werden, 
daß sich der Stempel in vertikaler oder horizontaler Lage befindet, 
oder unter einem beliebigen Winkel zur Horizontalebene steht. 
Fig. 699 veranschaulicht einen Schnitt durch Zylinder, Dreh- 
schieber und Stempelführung. Die Abbildung zeigt die Stellung 
des Drehschiebers zu Beginn der Arbeitsperiode. Seine weitere 
Wirkungsweise ist daraus und aus dem oben Gesagten ohne 
eiteres klar. Aufmerksam gemacht sei noch auf den Kolben mit 
langem Kolbenhals, der zur Führung im vorderen Zylinderdeckel 
dient. Die lange Führung im Deckel macht eine besondere Stopf- 
büchse überflüssig. 
Stempel und Stempelhalter sind mit Trapezgewinde versehen. 
Der Stempelhalter ist hohl gebohrt, damit der Stempel in der 
Höhe beliebig verstellt werden kann, entsprechend der Stärke der 
zu nietenden Gegenstände. Stempel und Halter sind aus Stahl. 
Das Druckstück greift mittels eines Gelenkbolzens am Stempel- 
halter an. Eine auswechselbare Rotgußbüchse dient zur Führung 
des Stempolballers.: 





Fig. 701. Z. A.: Eine neue Uberhitzerkonstruktion. 


Eine neue Überhitzerkonstruktion. 
(Mit Abbildungen, Fig. 700 bis 703.) 


Bei der Erzeugung von überhitztem Dampf hoher Tempera- 
turen ist es unbedingtes Bedürfnis, daß die dazu bestimmten 
Apparate — Überhitzer — den Anforderungen in ökonomischer 
Weise genügen, d. h. daß sie mit kleinster Heizfläche die größte 
Leistung entwickeln. Von den Dampfüberbitzern, deren Konstruk- 
tionen es eine ganze Anzahl gibt, verfolgen einige das Prinzip, 
den Dampf, im Überhitzer nach dem Austritte zu, mit zunehmender 
Geschwindigkeit passieren zu lassen; andere Konstruktionen lassen 
das Rohrsystem des öfteren vom Dampf durchstreichen, und noch 


andere führen den Dampf in Spiralröhren, um durch die Wirbelung 
einen besseren Effekt fúr die Dampftemperatur zu erhalten. 

Alle diese Konstruktionen aber erreichen nicht die gewtinschte 
gleichmäßige Verteilung des Dampfes auf sämtliche Schlangen 
bezw. Rohrquerschnitte; diese gleichmäßige Verteilung des Dampfes 
jedoch ist einer der Hauptpunkte für einen guten Dampfüber- 
hitzer und für die Lebensdauer des Überhitzers die erste Frage. 
Mit der gleichmäßigen Verteilung des Dampfes im Uberhitzer 
hängt aber noch ein weiterer Faktor zur Erreichung eines guten 
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Fig. 702. Z. A.: Eine neue Uberhitzerkonstruktion. 


Effektes zusammen, “und zwar in genügender Zerteilung des 
Dampfstromes in feine Strahlen. Je feiner zerteilt der Naßdampf 
in die Überhitzerröhren geführt wird, desto besser erfolgt die 
Wirmeaufnahme des Dampfes durch die Rohre, welche außen von 
den Gasen geheizt werden. Durch die Zerteilung des Dampfes 
in feine Strahlen wird das im Dampf befindliche mitgerissene 
Wasser ebenfalls zerteilt und in kleine Teile zerlegt. Es erfolgt 
die Aufnahme von Wärme vom fein zerteilten Dampf schneller, 
d. h. es wird die Nachverdampfung beim fein zerteilten Naß- 
dampf schneller vor sich gehen, als beim ungeteilten Dampf- 
strom, der Verbrauch an Brennstoff wird geringer, wodurch Er- 
sparnisse im Brennstoffverbrauch erreicht werden. 

Die zu einer guten Überbitzung nötige Konstruktion eines 
Dampfüberhitzers ist in Fig. 700, welche durch D.R.P. 233070 
geschützt, ist, geschaffen worden. 
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Fig. 708. Z. A.: Eine neue Uberhitserkonstruktion. 


Der Uberhitzer, der aus geraden oder gebogenen Rohren b 
bestehen kann, besitzt in das Eintrittssammelrobr a eingebaute 
Düsen cc,, welche den Zweck haben, den in die Überhitzer- 
röhren b eintretenden Dampf zu teilen, d. h. ihm zwei Ge- 
schwindigkeiten zu geben. Die Stellung der Düsen kann so 
gewählt werden, daß der Dampf in einem Falle mehr an die 
Innenfliche des Robres kommt, oder im andern Falle mehr durch 
die Mitte des Rohres strömt und so den Damptstrom mit seinen 
Wasserteilchen zerreißt (h). 

Es werden also durch die Stellung der Düsen so große Vor- 
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teile für die Dampfúberbitzung erreicht, daß mit Aufwendung der 
kleinsten Heizfläche des Uberhitzers die größte Leistung gewähr- 
leistet wird. Es kann daher ein Überhitzer (D.R.P. 233070) nach 
Mitteilung seines Konstrukteurs Ing. Paul Koch in Flöha 1. £. 
50°), und mehr kleiner sein, als die Überhitzer ohne innere Ein- 
richtungen und solche aus gewöhnlichen Robrschlangen. Auch in 
Lagen heißer Gaszonen ist der Patent-Uberhitzer lebensfähig, z. B. 
für direkt gefeuerte Dampfüberhitzer, weil durch die intensive 
Kühlung der Rohre ein Durchbrennen vermieden wird. 

In Fig. 703, Skz. 1 bis 3 u. Fig. 701 sind zwei Ausführungen 
bis jetzt gebräuchlicher Schlangenüberhitzer dargestellt, und zwar 
in Fig. 703, Skz. 1 bis 3 mit stebender und in Fig. 701 mit 
liegender Anordnung der Sammelrohre. 

Betrachtet man die Ausführung Fig. 703, Skz. 1 bis 3 náber, 
so findet man, daß in den Rohrschlangen eine ungleichmäßige 
Dampfverteilung (Skz. 2) stattfinden muß, indem der Durchfluß 
des Dampfes in den dem Austritt des Dampfes am nächsten 
liegenden Schlangen am stärksten sein muß. Es ist dies in 
Skz. 2 durch die Pfeile angedeutet. Demnach werden also die 
Schlangen a stets Dampf erhalten, während die Schlangen b, 
welche den Heizgasen H am nächsten liegen, keinen oder sehr 
wenig Dampf zur Kühlung erhalten, was zur Folge hat, daß die 
Schlangen in kurzer Zeit durchbrennen und teure Reparaturkosten 
und Betriebsstörungen verursachen. 

Aus Fig. 701 ist ohne weiteres zu ersehen, daß auch hier 
ein Teil der Schlangen b keinen oder nur sehr wenig Dampf er- 
hält, denn der meiste Dampf wird in den Schlangen, welche dem 
Eintritt- und Austrittsstutzen am nächsten liegen, entlang strömen, 
also hier den Schlangen a, während die Schlangen b der raschen 
Zerstörung ausgesetzt sind. 

Mit dem neuen Uberhitzer ist man daher nicht nur in der 
Lage, jeder der Schlangen zweierlei Geschwindigkeiten zu geben, 
sondern es wird durch Anordnung der Düsen nach Fig. 703, 
Skz. 4 bis 6 im Sammelrohr eine gleichmäßige Dampfverteilung 
auf die Schlangen erreicht, wodurch Gewähr für gute Brennstof- 
ausnützung und lange Lebensdauer des Überhitzers gegeben ist. 

Die Vorteile des neuen Überhitzers lassen sich kurz wohl so 
zusammenfassen: große Leistung auf kleinster Heizfläche (über 
50%, und mehr kleiner als gewöhnliche Schlangenúberhitzer), 
sichere Zerstäubung des Dampfkernes durch verschiedene Ge- 
schwindigkeiten, daher intensive Kühlung der Überhitzerrohre, 
richtige Regelung der Geschwindigkeit in der Durchströmungs- 
richtung im Überhitzer, gleichmäßige Verteilung des Dampfes auf 
alle Überhitzerschlangen, daher Schonung der Überhitzerrohre, 
gute Ausnützung der Heizgase, keine Kondenswässer in der Rohr- 
leitung, ebenso auch keine Reparatur und keinen Ersatz von 
Uberhitzerschlangen, sowie keine Mauerwerksreparaturen, endlich 
genügende Betriebssicherheit und einfache Bedienung. 

Die Kosten für die Anfertigung der Düsen sind im Ver- 
háltnis zu der Ersparnis von Rohrheizflächen geringe. Ebenso 
läßt sich das Problem der Verstellbarkeit der Düsen konstruktiv 
verschieden lösen; in Fig. 702 ist eine abweichende Art von 
Fig. 700 dargestellt, wobei eine Düse c, direkt am Verschluß- 
stopfen befestigt ist und die zweite Düse c eine glatte Spindel d, 
besitzt, welche durch eine außenliegende Stopfbüchsenmutter e 
festgezogen wird. Da diese Verschraubungen nur am Eintritts- 
sammelrohre a sich befinden, so haben dieselben nichts mehr aus- 
zuhalten, als die Ventile des Dampfkessels deren Haltbarkeit sich 
in der Praxis bewährt hat. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. 


Von Richard Dietze in Hilden. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 49 und Abbildungen, Fig. 704 bis 709.) 
(Fortsetzung.) 
_ Berechnung der Hauptträger. 

Die Hauptträger sind Bogenträger mit zwei Gelenken. Diese: 
System ist einfach statisch unbestimmt. Als statische unbestimmte 
Größe wird der Horizontalschub H eingeführt. 

Die Einflußlinie für H ist für einen Träger mit parabolischer 
Bogenachse angenähert eine Parabel. Da die Verschiedenheit je- 


doch sehr gering ist, wird diese Einflußlinie einer Parabel gleich- 
gesetzt und deren Anwendung fiir den vorliegenden flachen Kreis- 
bogen als zulässig erachtet. 

Der Horizontalschub H für eine Last P = 1 wird dargestellt 
durch die Ordinate y (Fig. 705, Skz. 1) und es berechnen sich 
diese Ordinaten zu: 

= 3 ‚P-a-b 
u i 

Hierin bedeuten: a und b die Abstánde, in denen die Last 
von den Kämpfergelenken angreift, f die Stichhöhe, 1 die Spann- 
weite des Bogens, 

1 


v= — =— a; 


de 
8 f?.F 
worin wiederum: J das Triigheitsmoment cm‘, 
schnitt cm? des Tragers bedeutet. 
Vorstehendes Verfahren gilt angenähert auch für flache 
Kreisbögen. 
Der Wert v ist annähernd = 1 und im vorliegenden Falle 
nach einem vorläufig angenommenen Trägerquerschnitt zu v = 0,977 
ermittelt worden. 


F den Quer- 
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Trégt man die Differenzen der Ee Linie und der H-Linie von 


einer horizontalen den Vorzeichen entsprechend auf, so erhält man 
die in Fig. 708 dargestellten Einflußlinien und mit Hilfe derselben 
die Momente: 

=(2P. y)- y. 

Im vorliegenden Falle sind die Ordinaten der Einflußlinien 
fiir die oberen und unteren Kernpunktlinien rechnerisch ermittelt 
und in Tabelle II und III zusammengestellt und zwar bedeuten 
hierin: 

k die Ordinaten der = -Linie fur P= l, 
k-n sind die mit den entsprechenden Anteilen multipl. Ordinaten, 


y die Ordinaten der wirklichen H-Linie. 


Die Momente sind aus den Fig. 704 u. 707 ermittelt und 
in Tabelle IV zusammengestellt. 


Momente durch Eigengewicht. 


Die Summe der Lasten beträgt & P = 46,20 t. 
Der Auflagerdruck A berechnet sich zu (Fig. 709): 






Ist also für den vorliegenden Fall: Zinflusslinien fir die oberen Nern - Mg-hnans on Age dere ens 
f= 2,114 m anAl-Menente Längen A- 1375 PIERRE Ser a pe 

1=150 m (= konstant, m en Mores e e 

E ‚977 m My ° 7473-4523 AS37067 0369333 14405 ml SS JE N 

so wird fir P=1: Ordinalen x n 










y = 0,02283 - a b. 


Hiernach sind in Tabelle I die Ordinaten der | 
H-Linie für P =1 für die einzelnen Trigerpunkte b |! 
bis m berechnet. i 

Multipliziert man diese Werte mit den ent- | 
sprechenden Anteilen aus Verkehrslast, so erhält man ı 
für die einzelnen Punkte die Werte der wirklichen |! 
H-Linie für P — 1 aus Verkehrslast. i 

In der letzten Rubrik der Tabelle I finden sich | 
die wirklichen Werte der H-Linie aus Eigengewicht, | 
welche man erbält, wenn man die Anteile aus dem |! 
Eigengewicht mit den entsprechenden Werten der ı 
H-Linie für P — 1 multipliziert. Durch Summierung ` 
der Werte der letzten Rubrik erhält man den Hori- | 
zontalschub aus Eigengewicht Hg = 37,155 t. y 





Berechnung der Angriffsmomente. 


Die Momente fiir einen Querschnitt x des Bogen- 
trágers, Fig. 705, Skz. 2, berechnen sich nun aus: 
Mx = Mox — H - yx, worin Ma, das Moment für den 
einfachen Tráger bedeutet. 

Nach obiger Formel sind die Momente aus 
Eigengewicht bestimmt und oben berechnet. 

Die Momente aus Verkebrslast sind mit Hilfe 
linien ermittelt, deren Form nach der Formel: 


M = Mor — Hys = ya (2% — H 
in Fig. 705, Skz. 3 u. 4, zeichnerisch dargestellt ist. 


von EinfluB- 
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Fig. 704. Z. A.: Blechbogenbriicke von 15 m Spannweite. 


A = 7 (3,75 - 0,25 + 3,84 - 1,7 + 8,93 - 3,15 + 4,02 - 4,60 + 4,11 
- 6,05 + 4,20 - 7,5 + 4,29 - 8,95 + 4,38 - 10,4 + 4,47 - 11,85 + 4,56 
- 13,30 + 4,65 -14,75) = 24,057 t. 

B = 46,20 — 24,057 = 22,143 t. 

Die Momente fiir den ein- 












































Tabelle I. fachen Balken berechnen sich zu: 
Ori an A i oe o = My = 24,057 - 0,25 = 6,014 mt. 
e EC | Natale ai | eae fir P=1 Wine 1 ae fúr ¡H- -Linie Me = 24,057 - 1,7 — 4,65 - 1,45 
E | j | as sine E Ges = 34,154 mt. 
o - | a a ee | Veen See igen- or __ l 
È | ab | a X b ‚ Eigengew. | Erin e B-Linie H- Lime, A-Linie ES Aue e H-Linie zur Bech Ma EE Se 
b | 0,25 '14, = 8,5875 | 465 | 0,667 || 0,988 0,0167 | 0,0842 0,656 001 E 0,056 ` 0,392 M, == 24,057 - 4,60 — 4,65. 4,35 
c | 1,70'13,30'22,6100; 4,56 0,650 0,887 | 0,113 | 0,5162 | 0,577 0,073 | 0,336 ; 2,854 — 4,56 - 2.90 — 4.47 -1.45 
| | | , ’ ’ KA 
d 3, 15 | 11,85 | 87,3275 4,47 0,684 0,790 ¡ 0,210 | 0,8522 | 0,501 | 0,1 33 ¡ 0,540 3,809 — 70.729 mt 
e | 4,60: 10, 40 47,8400; 4,38 | 0,618 0,693 | 0,807 ' 1,0922 ' \ 0,428 0,190 | 0,675 ' 4,784 Re my: 
f | 6,05 8,95 | 54 ,1475 | 429 | 0,608 den | SN 1,2362 | 0,360 0,243 | 0,745 ' 5,803 Me = 24,057 - 6,05 — 4,65 - 5,8 
g | 7,50! 7,50'56,2500 420 | 0,588 E 0,50 1,2842 0,294 | 0,294 | 0,755 | 5,394 __456.435-—447.290—438 
h | 895 6051541475 411 | 0,576 | 0,403 | 0,597 1,2362: 0,232 0,844 | 0,712 ; 5,081 : ? í d date 
i 110,40 4,60/47,8400: 4,02 | 0,563 Ft | 0.693 1.0922 | 0.173 | 0.890 | 0.615 | 4391 -1,45 = 79,424 mt. 
k 11,85 8,15 | 87,8275, 3,98 0,552 et 0,790 0,8522 | 0,116 0436 | 0,470 | 3,349 wu 94057 .75— 4.65 - 7.25 
1 113,30 1,70 | 22,6100) 3,84 0,542 0,118 | 0,887 0,5162 |; 0,061 | 0,481 | 0,280 1,982 ETT I y dg 
m 114,75 0,25! 8,6875, 83,75 0,583 || 0,0167| 0,988 0,0842 | 0,009 0,524 | 0,045 || 0,816 — 4,56 - 5,8 — 4,47 - 4,85 — 4,98 
TT EG=462t | | - Hg=87,155t. - 2,09 — 4,29 - 1,45 — 81,900 mt. 
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Mu = 22,143 - 6,05 — 3,75 - 5,8 — 8,84 - 4,35 — 3,93 - 2,9 — 4,02 M? 
. 1,45 = 78,285 mt. de 

M; — 22,143 - 4,60 — 8,75 - 4,35 — 8,84 - 2,90 — 8,98 - 1,45 Me 
= 68,711 mt. vw 

My = 22,143 - 3,15 — 8,75 - 2,9 — 3,84 - 1,45 = 53,307 mt. yo 
M, = 22,143 - 1,70 — 3,75 - 1,45 — 32,206 mt. yo 
Min = 22,143 - 0,25 = 5,536 mt. E 
My, 

1. M? 

Mn 





Mh 
Mo 
Ma 
Mi 
Mr 
My 
My 
M; 
Mk 
My 
Min 








Fig. 705. Z. A.: Blechbogenbriicke von 15 m Spannweite. 


Die resultierenden Momente berechnen sich nun fiir die 


oberen Kernpunkte zu: 
Mp = 6,014 — 87,155 - 0,333 = — 6,359 mt. | 


Nach „Hütte® 1905, S. 


— 55,682 — 87,155 - 
= 70,729 — 87,155 - 
— 79,424 — 87,155 - 
— 81,90 — 37,155. 


— 78,285 — 37,155 


= 68,711 — 37,155 - 
= 58,307 — 37,155 - 
32,206 — 37,155 - 
5,536 — 37,155 - 
Für die unteren Kernpunkte berechnen sich 
tierenden Momente zu: 
6,014 + 37,155 - 


— 
— 


= 34,154 — 37,155 


— 55,682 — 87,155 - 
= 70,729 — 87,155. - 
— 79,424 — 87,155 - 
— 37,155. 
= 78,285 — 87,155 - 
— 68,711 — 87,155 - 
= 53,807 — 87,155 - 


— 81,90 


— 82,206 — 37,155 
5,536 + 37,155 


1,621 = — 4,546 mt. 
2,000 = — 3581 , 
2,222 = — 3134 , 
2,296 = — 3410 , 
.2222 = — 4273 , 
2,000 = — 5,599 , 
1,621 = — 6,921 , 
1,073 = — 7,661 , 
0,333 = — 6,837 , 


0,03 = 4+ 7,129 mt. 
- 0,732 = + 6,957 
1,294 = + 7,604 
1,682 = + 8,235 
1,909 = + 8,496 
1,984 = + 8,184 
1,909 = + 7,357 
16,82 = + 6,216 
1,294 = + 5,229 
- 0,782 = + 5,009 
-008 = + 6,651 


die resul- 


Momente durch Temperaturänderungen. 


279, Bd. I, berechnet sich der durch 
Temperaturänderungen hervorgerufene Horizontalschub zu: 






















































































S 15-a-E-J-t 
Me = 34,154 — 37,155 - 1,073 = — 5,718 , | EE E eg 
Tabelle IL 
Ordinaten der Einflußflächen für die oberen Kernpunkte. 
A a Pa a Ordinaten o nn nn — = 
Z | Abscissen | pa | SC |i de der b | c d 
E ¡ Ordinaten | teile H-Linie i 
A e Sn Es = pen, ae zn dE 
| a | b Yo | a i h ki ken | Km-bi k | kn | (kmh k k'a | (k-m)—h 
b | 0.25 14, 75| 0,333 10,751 0,667: 0,056 || 0,738 | + 0,492 : + 0,436 0,207 | +0138 | + 0,082 | 0,122 | + 0,0814 + 0,025 
c 1,70 | 13, 50, 1 ‚073 1,584. 0,650 0,336 0,666 : + 0,433 | +0,097 1,404 : + 0,912 : -+ 0,676 ' 0,828 | + 0,587 ` + 0,201 
d ; 3,15|11,85| 1,621 11,948 0,634 0,545 | 0,593 | + 0,376 | —0,169 | 1251 | + 0.794 | +0249 1535 | + 0,975 | + 0,480 
e | 4,60/ 10,40 2 ‚000 : 2,800 0,618 0,675 | 0,521 : + 0,322 — 0,853 | 1,098 | + 0,678 | + 0,003 | 1,347 ' + 0,832 ' + 0,151 
f | 605! 895| 2222 |2723 0608 0745 | 0448 + 0,970 | — 0,475 0,945 +0570 | — 0,175 1,159 + 0,700  —0,045 
g . 7,50; 7, '50 2 296 13,266 0,588 0,755 l 0,375 + 0,221 | — 0,534 0,792 ' -+ 0,466 | — 0,289 0971 + O, 511 : — 0,184 
h 895: 6,05 2, 222 2,728 0,576; 0,712 | 0308 +0175 ; — 0,537 0,639 4- 0,868 | — 0,344 0,784 + 0,452 | — 0,260 
i; 10,40 4, 60 2, 000 [12,800 0,563 i 0,615 | 0,230 ı -+ 0,130 — 0,485 0,486 + 0,27 — 0,339 0,596 | | + 0, ‚335 — 0,277 
k 11185| 8,15 1, 621 1,943 , 0,552 | 0,470 | 0,158 | + 0,0872; — 0,383 ` 0, 333 | 0,184 | — 0 286 | 0,408 ¡+ 0, ‚226 | — 0,244 
1 | 13,30 | 1,70 l, ‚073 1,584 0, 542 0,280 0,085 | + 0,0460 | — 0,234 | 0,180 , | + 0,0975; — 0, 182 o ‚220 i+ 0, 119 Ben 0,161 
m ,14,75| 0, 25 0, 333 E 0, 533 | ' 0,045 | 0,0125 + 0,0067 | — 0,038 | 0, ‚0264 + 0,0141; — 0, ‚031 | 0 ‚0824 +0, 0173| — 0, 028 
Ca le te KENE Zu ` SE 
E I mea o f : | E h ee eee i 
AR he ka | (kem) —h | -h| k © ken kmh k | kua a (k. DEE? kk Zi bah k kn _(kn—h 
b : 0,067 + 0,0578 + 0,0018 0,067 + 0,045 | — 0,011 0,054 | + 0,036 | — 0,020 0,045 -: 0,030 | — 0,026 0, 0383 + 0,0255 — 0,030 
c . 0,590 | + 0,384 | + 0,048 : 0,456 + 0,296 | — 0,040 0,370 | 40,241 | — 0,095 0, 308 + 0,200 | — 0,136 0, 2602 + 0,168 — 0,168 
d | 1,090 | + 0,692 | + 0,147 0,845 Ss 0,536 — 0,009 0,686; -+ 0,435 | — 0,110 0,571 = -+ 0,362 | — 0,188 Ä 0.483 + 0,306 — 0,239 
e | 1,595 í| + 0,986 | + 0,311 | 1,234. + 0,764 | + 0,089 1,002 | + 0,620 | — 0,055 | 0,834 + 0,516 | — 0,159 10,705 | + 0,436 — 0,239 
f i 1,372 : + 0,828 | -+ 0,088 [1,623 + 0,980) + 0,235 1,817 | T 0,795 + + 0,050 1,097 -+ 0,661 | — 0,084 | 0,928 | + 0,560 — 018% 
g | 1,150 ,-+0,677 |— 0,078 , 1,362 + 0,800] + 0,045 1,633: -+ 0,964 + 0,209 1,360 + 0, 802 | + 0,047 1,150 | + O, 1676 — 0,07% 
h | 0,928 | + 0,535 | — 0,177 11,097, + 0, 632 | — 0,080 1,317 | + 0,757 : + 0,0485 1,623 + 0, ‚935 + 0,223 1,872 | + 0. 790 ++ 0,078 
i 1 0,705 |+ 0,398 | — 0,217 10,834; +0, 470| — 0,145 ,1,002| + 0,570 , — 0, 045 , 1,234 ; -- 0,695 | + 0,080 . 1,595 F 0,898 + 0,285 
k | 0483 | + 0,267 | —0,203 | 0,571. + 0,315} — 0,155 0,686 | -1- 0,378 | — 0,092 0,845 + 0,466 | — 0,004 1,090 | + 0,601 +0131 
] | 0,2602 + 0,141 | —0,139 ¡0, 308 | + 0, 167| — 0,113 0,370; + 0,201 : — 0,079 ' 0 ‚456 +0 247 — 0,033 | 0 90 | + 0, 320 + 0.040 
m | 0,0383 + 0,0204 | — 0 0246 0, 045, | +0 024 — 0,021 0,054) + 0,0288 — 0,016 0,067 +0, ‚0357| — 0,009 ` ‘0, 0867 | + O, 047 + 0,002 





0,0324 
0,220 
0,408 


0,596 | 
0,971 
1,159 
1,347 
1,535 
0,828 
0,122 


— vo No aag 


= 
pos 


0,784 : - 





| 


k 

k: D ck n)—h 
D 0,0216 — 0,034 
+ 0,143 — 0, 193 
+ 0,259 — 0.286 Ä 
+ 0,368 — 0,307 
+0,473 — 0,272 
+0571 — 0,184 
+ 0,667 — 0,045 
+ 0,758 + 0,149 
+ 0,847 + 0,377 
+ 0,448 + 0,168 
+ 0,065 


-+- 0,020 





k = ken 
no + 0,017 
0,180 | + 0,117 
0,333 | + 0,211 
0,486 | + 0,300 
0,639 | -+ 0,386 
0,792 | -+ 0,466 
0,945 | + 0,544 
1,098 | + 0,620 
1,251 | + 0,690 
1,404 | + 0,763 
0,207 | + 0,110 











(k- n) —h k ke 
6 | — 0.038 | 0,0125 + 0,0834 : 
— 0,219 | 0,085 + 0,0553 | 
| — 0,334 | 0,158 + 0,1000 
— 0375 | 0'230 40.142 
—0,359 , 0,303 + 0,183 
— 0,289 . 0,375 + 0,221 
— 0,168 . 0,448 + 0,258 
+ 0,005 | 0,521 -+ 0,294 
+ 0,220 | 0,593 -+ 0,827 
+ 0,480 | 0,666 -+ 0,362 
5, + 0,066 0,738 , + 0,894 





Wi M)—h 


+ 0,027 
— 0,281 
— 0,445 
— 0,533 
— 0,562 


' — 0,534 


— 0,454 
— 0,321 
— 0,143 
+ 0,082 


+ 0,349 
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Das Trigheitsmoment des gewählten Querschnittes beträgt: | Die Fliehkraft berechnet sich nach der Formel: 
J = 139177 cm‘, | C= G-v? 
Setzt man: SR 


= 8 0. E — 24 t = : 
t = 35"; e: 24 (Hütte I, S. 246); f= 2,14 m, G = 17t = eine Achslast; v = 16,7 m/sec. = 60 km/Std.; 
so ergibt sich: 


g = 9,81; R = 400, 
H, =~ 15.24. 139177. 35 _ — 4765 t. zo beträgt die Fliehkraft: 

8.214? | 17. 16,7? 190 

Die hierdurch hervorgerufenen Momente betragen für die ` C= 9.81: 400 t. 
oberen Kernpunkte: 

My = Mm = 4,765 - 0,333 = 1,587 mt. 

M. = M, = 4,765 . 1,073 = 5,112 , 

Ma = Mx = 4,765 - 1,621 = 7,724 , 

Me = M; = 4,765 - 2,000 = 9,530 , 


M; = Mn = 4,765 - 2,222 — 10,588 , 


| 
Setzt man: | 
| 
| 
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N 
M, = 4,765 - 2,296 = N k e $ 
Fiir die unteren Kernpunkte ergeben sich die Momente zu: 2. gas Tos | 
M, = Mm = 4,765 - — 0,030 = — 1,430 mt. | 
Me = M, = 4,765 - 0,732 — 8,487 mt. | ¡ FF | oF | Sang SS 
~ E ¡+22 | 77 ee J 
Ma = My, = 4,765 - 1,294 = 6,166 , | | Kä IE | d 
M.e = M; = 4,765 -1,682 = 8,015 , Ä le ARANA 
M, MN. == 4.765 - 1,909 9.096 . Fig. 706. Z. A.: eee: von 15 m Spannweite. 
M, = 4,765 - 1,984 = 9,454 , Der Schwerpunkt dieser Kraft ist lt. Vorschriften 1,5 m über 
: : S. O. anzunehmen (Fig. 706, Skz. 1 u. 2). 
Momente durch Flieh- und Windkräfte. | Es ergibt sich daher eine vertikale Last Pe = + 1,20 t. Der 
Der Radius der über der Brücke liegenden Gleise beträgt | Schwerpunkt der Radlasten berechnet sich dann zu: 
(Fig. 661, Heft 23 des P. M.-K.): 
’ 713t-1,5 
R = ~ 400 m. | S = _-,,„ ,- = 0,64 oder rd. 0,65 m, 
17,0 t 
Tabelle IIL 
Ordinaten der Einflußflächen der unteren Kernpunkte. 
A Green SKS | Ordinaten | o ' nn 
= Abscissen Ze A e | der | b l c I d 
=) I MESUESE | Ya SES | 1-Linie | j 
Led ate E = rl N een, See Pe | — -— Br = as A Ss EE Set E 
a | b ve = a d h go k | kn | (k- mob \ koj ken (ks 'n)— h i k O kena O (k- Dh 
b 025'14,75 --0,030 8,338 10,667 | — 0,056 . 8,200 | -+ 5,460 | + 5,516 ; 0,803 , +0,202 + 0,146 ` 0,1526 -+ 0,104 ' -+ 0,048 
c 1,70 ' 13,30 0,732 2,322 ' 0,650 , — 0,336 li 7,880 : -+ 4,800 | -+ 5,186 ¡2059 + 1,3385, + 0,999 ' 1,033 ' -+ 0,672 . + 0,336 
d 8,15 | 11, 85 | 1,294 2,434 | 0,634 — 0,545 | 6,580 | + 4,170 | -H 4,745 : 1,834 + 1,162 SE 0,617 |; 1,918 ¡ + 1215 | + 0,670 
e | 4,60 10,40 1,682 2,734 :0,618 | — 0,675 5,07 | + 3,570 | + 4,245 |! 1,610 | + 0,995 + 0,820 | 1,688 | + 1,042 | + 0,367 
f 6,05 8,95 d 1,909 3.16 69 ¡0,603 | — 0,745 | 4,970 | + 8,00 + 8,745 | 1,885 | + 0,835 | + 0,090 | 1,452 +0876 ¡ + 0,131 
g | 7,50' 7,50 | 1,984 13,785. 0,588 || — 0,755 | 4,160 | + 2,450 | + 3,205 | 1,161 ' + 0,683 | — 0,072 ' 1,217 | + 0,715 | — 0,040 
h | 895! 605" 1,909 '3,169'0,576| — 0,712 | 8,860 | + 1,935 | + 2,647 Ä 0,937 | + 0,540 | — 0,172 , 0,982 | + 0,566 | — 0,146 
i 110,40; 4,60 1,682 2,734 0,563, — 0,615 2,555 | + 1,440 | + 2,055 || 0,712 | + 0,403 | — 0,212 0,746 + 0,420 | — 0,195 
k 11185 315 1294 2434 0,552) — 0,470 | 1,760 | + 0,973 | + 1,443 | 0,488 + 0,269 | — 0,201 | 0,511 | + 0,282 ; — 0,188 
1 '18,80 1,70 0,732 2,322 | — 0,280 | 0,945 | + 0,512 | + 0,792 | 0,263 | + 0,142  — 0,138 | 0,276 | + 0,149 : — 0,131 
m | 14,75 0,25 — 0,030 8,833 888 0,588 — 0,045 | 0,139 | + 0,074 | + 0,121 0,039 Ä + 0,021 | — 0,024 i 0,041 | + 0,022 | — 0,023 
It 
= | c f e g l h i 
= i : ES oa, GENE Se EE e SE zer EB nn! ` 
Deg Lk , ko = (k: nh al k-n on _ (ke D)—h; k E kan ¿(ke m—hy k | kp: 1) k l ka ` tk: DÉI? 
b 0,103 . + 0,069 | 4+ 0,018 :0,078 | + 2.952 |—0,004' 0063 + 0,042 — 0,014 10,058 + 0,035 | — 0,021 1 0,046 | + 0,0807 — 0,025 
c 0,697. + 0.453 | +0117 "0531| -+ 0,346 | + 0.010::0,429 + 0.279 ' — 0.057 10,859 +0234 —0,102 0810 . + 0,202  — 0,134 
ld. 1,296 | + 0,823 | + 0,275 10,984 -+ 0,623 | + 0,078 . 0,795. + 0,504 | — 0,041 0,665. + 0,422 | — 0,128 0,574 -+ 0,364 ` — 0,181 
c - 1,895 -+ 1,170 | + 0,495 (1,487; + 0,886 | + 0,211 1,161 + 0,717 | -+ 0,042 10,971 + 0,600 —0,075 ' 0,840 ` + 0,518 | — 0,157 
t 1,630 + 0,985 | + 0,240 ,1,889 | + 1,138 | + 0,398 1,525 | + 0,922 | + 0,177 1,277, -+ 0,770 , + 0,025 ` i 1,105 , -+ 0,666 , — 0,079 
g | 1,365 | + 0,803 | + 0,048 “1,580 -+ 0,980 | -+ 0,175. 1,893} 4- 1,112 | -+ 0,857 11,580 + 0,930 | + 0,175 = 1,365 | -+ 0,802 | + 0,047 
bo 11105 | -+0638 | — 0,074 1,277! + 0,785 | -+ 0,023 11,525 | -+ 0,880 ' + 0,168 + 1,088 | + 0,876 | 1,630 | +- 0,940 | + 0,228 
i | 0,840 | + 0,475 | — 0,140 10,971 -+ 0,550 | — 0,069 1,161 | -+ 0,655 | + 0,043 | 1,487 | +- 0,812 i + 0,199 ' 1,895 + 1,068 | +. 0,453 
k 0,574 | -+ 0,317 — 0,153 0,665 ' -}- 0,867 | — 0,108 0,795 | +- 0,438 — 0,032 ‚0.984 + 0,543 | + 0,078 | 1,296 -1- 0,714 | + 0,244 
1 "0810 | +0.168 | — 0,112 ‚0,859 | + 0,194 | — 0,086 0,429 | + 0,232 —0,048 [0,531 -}- 0,288 | + 0,008 | 0,697 | + 0,378 | + 0,098 
m | 0,046 | + 0,025 | — 0,020 ‚0,058 | + 0,0282] — 0,017 : 0,068 | + 0,0886, — 0,011 | 9, | + 0,042 i — 0,003 | 0,103 | + 0,055 ¡ -+ 0,010 
| ! 
ee ie uv SCENE eo ep ee ee ee ee fee E 
RT k a l l! 
Seat ar E | aes ne, 
lc kon | (keem)—hy k | ka l dÉi? k Kn i (ken) 4h 
b 0,041 | -+ 0,0274] — 0,029 | 0,039 | + 0,026 ` — 0,030 | 0,139 | -+ 0,0926! -+ 0,148 
( 0,276 | + 0,1795; — 0,151 ' 0,263 | + 0,171 | — 0,165 | , 0,945 E 0,6140 | -+ 0,950 
d 0,511 | + 0,324 . — 0,221 | 0,488 | + 0,810 | — 0,235 © 1,750 ¡+ 1,110 | + 1,655 
e , 0,746 + 0,462 | —0,218 | 0,712 | + 0,440 — 0,230 | 2,959 | -+ 1,575 | -+ 2,250 
t 0,982 | + 0,592 ' — 0,153 0,937 | + 0,565 , —0,180 | 3,860 | +2026 | + 2,771 
g 1,217 | + 0,715 — 0,040 1,161 | + 0,685 | — 0,070 | 4,160 | + 2,450 | -1- 3,205 
h | 1,452 | + 0840 + 0,128 | 1,885 | + 0,798 + 0,086 , 4,970 | +2860 | + 3,572 
i 1688 | + 0,950 | + 0,885 | 1610 | + 0,907 | + 0,292 | 5,770 | + 82255 | -+ 3,84 
k | 1918! +1/054 | + 0,584 3 1,834 | + 1,010 | + 0,540 i 6,580 A 8,630 | -+ 4,10 
] 1,033 ¡ + 0,560 | + 0,280 | 2,059 | + 1,112 + 0,832 ` 7,880 | + 4,000 | -+ 4,280 
m , 0,15 + 0,081 * + 0,0 036 | 0,803 +0161 + 0,116 > : 8,200 - + 4,260 | + 4,305 


p de 


was einer Abweichung von der normalen Schwerpunktslage von: | 
x = 0,75 — 0,65 = 0,10 m 

entspricht, d. h. die Vergrößerung bezw. Verminderung der Last- 

0,1. P 


anteile beträgt: AP = 


b 
Für den Träger I (Punkt b bezw. m) beträgt daher der Ein- 


fluß aus der Fliehkraft: Gs -P = 0,04 P = 4°/, der Verkebrslast. 


) 

Das größte Moment aus Verkehrslast ergibt sich für den 
Punkt k. Hierbei ist der Hauptträger durch eine Lokomotive | 
belastet. 


Durch einen gleichzeitig auftretenden Winddruck wiirde die 













eisen und Stehblech: 


i= (32,5 - 40% — 29,2 - 37,8? — 2,2 - 223) — 39957. 


Übertrag: 39957,— 

l. Lamelle: 
344 - (626,26 — 533,33) 
i = 11925, — 
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CO 
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© 
[e 
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| 


2. Lamelle: 
344 - (719,59 — 626,26) = 32106,— 
1, = 104031,— 

3. Lamelle: 
344 - (821,76 — 719,59) = 35146,— 





Windkraft betragen fiir eine Lokomotivlinge von 12 m: | J = 139177,— 
Py =12.3.015=54t Die einzelnen Widerstandsmomente betragen: 
5,4 39 957, 
oder ©’ =1.08 t pro Achse. W, = 1 = 1998 
5 20 
p (1925 
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Fig. 707. Z. A.: Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. 


Entsprechend der vorstehend ermittelten Zusatzlast aus Flieh- | 
kraft von 4°/, wird dieselbe für Winddruck ungefähr: 


1,08-4 ` ; 
=), 10. 8,6%, 


also die Gesamtzusatzlast aus Flieh- und Windkraft: 
= 4,0 + 3,6 = 7,6 J, 











MR Geld 10°S82 S51) 13/2/4148 


grunde gelegt. 





Die zuliissigen Momente betragen: 
Mo = 1998 - 850 == 16,898 mi. 
M, = 3409 - 850 = 28,9765 , 
M, = 4707 - 850 = 40,0095 , 
M, = 6025-850 = 51,2125 , 
Die Querschnitte betragen: 


Stehblech 40 - 1,1 => E 


4 Winkel en = 4-27,5 = 110, — 
fo == 154,— 

2 Lamellen 37 - 1.1 = 81,4 
f, — 235,40 
2 Lamellen 37.1 — 74,00 
= fa = 309,40 
2 Lamellen 37 - 1 — 74,00 
fa = 383,40 

Die Kernpunktabstinde berechnen sich zu: 
W 6025 
kee ane 383,4 = 157 mm. 


Der Berechnung ist ein Kernpunktabstand von 156 mm zu 
(Schluß folgt.) 


Tabelle IV. 




















betragen. 
Da nun lt. Vorschriften bei Be- Zusammenstellung der Momente und wirklichen Beanspruchungen. 
riicksichtigung von Winddruck mit Fi Fic. 707 
der Beansprachung der Haupttriger en 408: ag FE 
von 850 auf 1000 kg/cm” gegangen | GER CSC? j en 
werden darf, was einen Zusatz von = | Obere Kernpunktmomente Untere Kernpunktmomente W > Beanspruchunges 
17,5%/, entspricht, so sind die Ein- 3 f A a e E O Ma M 
flüsse aus Wind- und Fliebkraft nicht ` ` ` | Mo Me "NM ZEN M, "Au MÄ EM og Din "ix 
E EE b 13,405 | 6,359 | 1,587 | 21,851 | 13,885 7,129 ' 1480 21,894 4707 465 45) 
Die Momente fiir den Haupt- e 26,158 | 5,713 | 5,112 | 36,983 | 26,120 6.957 3,487 36564 6025 606 613 
träger I sind in Tabelle IV zu- d 31,084 SEH E Sg 3 1 E | Sn 46,921 „ e T 
lit. Für den Träger ist e 26,758 | Aa 9,930 | 39,354 | 32, 2 ‚015 . 48,561 E 806 65 
m. a o- f : 18887: 3,184 | 10,588 | 32,609 | 28.883 8.496 — 9,096 | 46,475 5 "2 MI 
a E g | 20,335 | 3,410 | 10.940 | 34685 | 25.206 , 8,184 9,454 | 42,844 9, TU o 
wählt (Fig 706, Skz. 3). Unter 4 92853 | 4,273 | 10,588 | 37,714 | 25.320 | 7,857 9,096 | 41,778 , 6938 6% 
Berücksichtigung eines Nietabzuges i 29,920 | 5,599 | 9,530 | 45,049 | 29,966 6,216 8.015 | 44,197 a 733 7% 
in jeder Gurtung berechnet sich das k eee el : EE la SE GE E 40,907 x dr Ä 2 
ei ® t d T ä cl ] | 28, í ` a, a ` | =) Y, « Y, j 31,144 S D 7 Ss 
Trügheitsmoment des Argem Tech ew 14356 | 6887 | 1,587 | 22780, 10301 6.651 1430 | 18,382 4707 391 46 
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Berichte über Versuche usw. 


Von der Turiner Ausstellung. 


XI. Papierfabrikseinrichtung 
ausgef. von H. Füllner in Warmbrunn. 





Als Vertreterin der deutschen Papierfabrikation erscheint die 
von der Maschinenbauanstalt H Füllner in Warmbrunn aus- 
gestellte Papierfabrikseinrichtung. Sie erfiillt den dop- 
pelten Zweck, einen Einblick in die Fabrikation des Papieres 
selbst zu gewähren und weiter auch zu zeigen, welch hohen Stand 
der Papiermaschinenbau heute in Deutschland erreicht hat. 

Naturgemäß darf die Anlage an sich keinen Anspruch auf 
absolute Vollständigkeit machen, das verbot schon der zur Ver- 
fügung stehende Raum, aber die Einrichtung ist doch in sich so 
abgeschlossen, daß die zur Herstellung von Zeitungspapier not- 
wendigen Maschinen usw. vorhanden sind. Wir werden auf sie 
an Hand einer Tafel an dieser Stelle noch eingehend zurück- 
kommen. 

Für heute sei zur allgemeinen Information nur bemerkt, daß 
mit Riicksicht auf die nur kurze tägliche Arbeitszeit der Maschine 
nur zwei Holländer zur Aufstellung kamen. Es sind das zwei 
Füllner-Patentholländer von je 3000 1 Inhalt, ent- 
sprechend 150 kg Eintrag bei 5 °/, Stoffdichte. Dieser Holländer- 
typ hat sich auf Grund seiner Konstruktion sowohl was Stoff- 
umlauf und Mahlung, als auch Mischung anlangt, wie uns die 
Firma Füllner mitteilt, bisber stets bewährt. Eine große und 
breite Walze ermöglicht ein hohes Gefälle der Sohle vom Kropf- 
kanal nach der Walze, ohne daß die Hollinderwelle im Stoff watet. 

Die Arbeitsbreite der eigentlichen Papiermaschine be- 
trägt 2100 mm. Die Maschine ist derart ausgeführt, daß An- 
rostungen unter keinen Umständen auftreten können; sie erlaubt 
es infolgedessen selbst bessere, ja sogar feine Papiere ber- 
l zustellen und 
wurde noch vor 
ihrer Aufstellung 
von der Cartiere 
Italiana ange- 
kauft. Bei der 

Aufstellung in 
deren Fabrik wird 
sie durch Hinzu- 
fügen einer wei- 
teren Rübrbütte, 
eines Knotenfän- 
gers und einer 
Presse vergrößert 
und vervollstin- 
digt werden. Im 
Ausstellungslo- 
kal ist, wie schon 
gesagt, nur eine 
Rührbütte zur 
Aufstellung ge- 
E bracht. Diese hat 
ES 2,4 m Durchmes- 
ser und 4 m Linge, 
und wurde aus 
6 mm starkem 
Eisenblech herge- 
stellt und ent- 
sprechend ver- 
steift. Der An- 
trieb der Bütte 
erfolgt durch 
Stirnrider und 
Leerscheibe. Der Sandfang ist als Kippsandfang ausgebildet 
und bei einer Länge von 3000 mm, 1650 mm breit. Der 
Knotenfang ist nach Patent Lamort ausgeführt und ge- 
hört zur Gattung der Dreh-Knotenfänger, bei denen der Stoff 
von innen nach außen fließt und bei denen die Knoten durch 
ein Spritzrohr in eine von innen befindliche Rinne abgeführt 
werden. Der Zylinder wurde mit 730 mm Durchmesser, 2500 mm 
Länge und 0,5 mm Schlitzweite aus Bronzedraht hergestellt; er hängt 
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Fig. 708. Z. A.: Blechbogenbriicke von 15 m Spannweite. 





mit seinen Hälsen in zwei Lederriemen, deren eines Ende an einer 
Spindel und deren anderes Ende an einem Hebel befestigt ist. 
Weitere Einzelheiten des Knotenfängers sollen an Hand der schon 
erwähnten Tafel klargelegt werden. 

Vom Knotenfang fließt der Stoff nicht direkt auf das Sieb, 
sondern zwischen Knotenfang und Siebpartie ist ein U-fórmiger 
Kasten eingeschaltet, der den Stoff möglichst gleichmäßig zu ver- 
teilen hat, ebenso soll er die Schaumbildung beim Auflauf auf 
die Siebpartie einschränken und gleichzeitig einen Gang bilden, 
von dem aus die Schaumlatten des Deckelstückes, das Auflauf- 
tuch usw. bedient wer- 


den können. Ses Ns S y Na > bk 
Die heb- und « e e éi 2S = = = = 

senkbare Siebpartie 

ist nach Patent Mar- 4| = | | | | | | | 

tin Eibel ausgeführt. S e @ e L Yy Ml lmn’ 

Auf ihre Beschreibung == g. ee 

wird ebenfalls in jenem E, EE Ey 

zweiten Artikel einge- 

gangen werden. Da- A B 


gegen sei vom Schüt- ig. 709. Z. A.: Blechbogenbriicke von 15 m Spann- 


telwerk erwähnt, er 

daß, um die Schüttelbewegung der Registerpartie vom Schiittel- 
werk überzuleiten, ein Winkelhebel verwendet wurde, dessen An- 
griffsarm senkrecht steht und dessen Drehpunkt und zweiter 
Hebelarm tief am Boden liegt, um so einen Durchgang längs 
der Treibsseite der Maschine freizulassen. Das Ende dieses 
zweiten Hebels muß, wenn man schütteln will, in auf- und ab- 
gehende Bewegung versetzt werden. Dies wird durch einen 
Schwunghebel erreicht, dessen anderes Ende durch eine Kurbel 
hin und her geführt wird. Der Schwunghebel trägt einen Gleit- 
stein, der sich in dem Schlitze einer verstellbaren Scheibe ver- 
schiebt. Durch Verstellen dieser Scheibe kann der Hub der 
Schüttelung und durch den Antrieb der Kurbelwelle mittels ko- 
nischer Trommeln, die Schüttelzahl geändert werden und zwar 
gleichfalls während des Betriebes. 

Die Saugwalze ist nach Patent Millspaugh ausgeführt 
und ersetzt die sonst übliche Gautschpresse; sie besteht aus einem 
durchlochten Metallmantel, innerhalb dessen ein Saugkasten aus 
Gußeisen so eingestellt wird, als es für einen Dauerbetrieb un- 
bedingt notwendig ist. 

Die zwei Naßpressen der Maschine werden in der Weise 
verwendet, daß die erste als Legefilz-, die zweite als Steigefilz- 
presse verwandt wird. Beide sollen ebenfalls in dem schon er- 
wähnten Artikel an Hand der Tafel beschrieben werden. 

Auch hinsichtlich des Trockenapparates sei hier nur 
erwähnt, daß dieser aus einem Vortrockner von 600 mm Durch- 
messer, acht Papier-Trockenzylindern von je 1250 mm Durchmesser, 
einem Papier-Trockenzylinder von 1800 mm Durchmesser und vier 
Filz-Trockenzylindern von 1000 mm Durchmesser besteht. 


An die beiden ersten Gruppen des Trockenapparates schließt 
sich eine Feuchtglätte, die so in den Gesamt-Trockenapparat 
eingebaut ist, daß sich etwa */, der Trockenfläche vor und !/, 
hinter ihr befinden. Man hat sie unter den letzten Zylinder ver- 
legt, weil dadurch das Einführen der Papierbahn in die Feucht- 
glätte und an den großen hochliegenden Schlußzylinder von 1300 mm 
Durchmesser auf bequemste Weise vorgenommen werden kann. 


Der Kühlzylinder hat 800 mm Durchmesser und ist aus 
Kupferrohr gefertigt. Er soll das Papier abkühlen und der aus- 
getrockneten Papierbahn die der Lufttemperatur entsprechende 
Feuchtigkeit wiedergeben. 

Das Glättwerk der Ausstellungsmaschine ist mit sechs 
Walzen ausgeführt, von denen die vier mittleren 250 und 
260 mm Durchmesser besitzen. Die oberen und unteren Walzen 
dagegen haben 380 und 385 mm Durchmesser, sind also wesent- 
lich stärker ausgeführt als die ersten. Dies kommt daher, weil 
sie in der Hauptsache den durch die Belastung auf das Satinier- 
werk ausgeübten Druck aufzunehmen haben. 

Die Papierbahn wird sodann über zwei Papierleitwalzen, die 
senkrecht übereinander arbeiten, geführt, zwischen denen sich die 
auf zwei Wellen angeordneten Teller und Zirkelmesser, des so- 
genannten Längsschneiders, befinden. An den Längsschneider 
schließt sich der Bürstenfeuchter, der auf Konsolen be- 
festigt ist, die an den oberen Längstraversen der Maschine an- 
geordnet sind. Der Feuchter selbst kann verstellt werden. Hinter 
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ihm befindet sich ein Rollapparat mit vier Rollstangen und 
zwei Lagerungen fiir die Tamboureinrichtung. 

Uber den Antrieb der Maschine werden wir uns in dem 
schon erwähnten längeren Artikel eingehender aussprechen. 


— 


XII. Die Ausstellungsobjekte der Berliner Maschinenbau-Actien- 
Geselischaft vormals L. Schwartzkopff. 
(Mit Abbildungen, Fig. 710 bis 712.) 


Die beiden Objekte, welche die Berliner Maschinenbau- 
Actien-Gesellschaft vorm. L. Schwartzkopft in Turin 
ausstellt, bestehen in der 2 C-Vierzylinder-Zwillings-HeiBdampt- 
Schnellzug-Lokomotive der Gattung S 10 mit Tender von 30 chm 
Wasserinhalt für die Preußischen Staatsbahnen und der durch 
Fig. 710 in der Ansicht und durch Fig. 712 im Schnitt wieder- 
gegebenen Tender-Lokomotive von 950 mm Spur der 
Italienischen Staatsbahnen. 

Leider verbietet es uns heute der zur Verfügung stehende 
Raum beide Typen an Hand der uns zur Verfügung gestellten 
Scbnittzeichnungen so eingehend zu besprechen wie sie es ver- 
dienen, wir behalten uns deshalb vor zu Anfang des kommenden Jahres 
auf die Lokomotive der preußischen Staatsbahnen speziell zurück- 
zukommen. Uber die italienische Lokomotive bemerken wir, daß 
diese für Steigungen von 25 bezl. 30 *und Kurven von nur 100 m 
Halbmesser bestimmt ist, gleichzeitig aber auch auf diesen Linien 
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Fig. 710. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Berliner Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vormals L. Schwarzkopf". 


sehr starke Ziige befórdern soll. Mit Riicksicht darauf werden 
sämtliche zu der Bestellung gehörige zwölf Lokomotiven, im 
Verhältnis zur Spurweite von nur 950 mm, sehr schwer, bezl. mit 
einer Achsenanordnung ausgeführt, welche ein glattes Durchfahren 
von kleinsten Kurven von 100 m Halbmesser gestattet. Zu diesem 
Behufe haben die Maschinen nur 2500 mm festen Radstand, 
während die vorderste Kuppelachse sich nach jeder Seite um 
15 mm in ihren Achslagern verschieben kann. 


Die Hauptabmessungen und Gewichte der Maschine sind 
folgende: 





Spurweite Be nd A 950 mm 
Zylinder-Durchmesser . 410 , 
Kolbenhub d oct) — 
Treibrad-Durchmesse: 1115 3 
Kesselüberdruck 14 kg/qem 
Rostfläche TT: 1,50 qm 
Feuerbüchs-Heizfläche . 5,61 , 
Feuerrohr- ? 93,74 . 
Gesamt- , 99.35. „ 
Fester Radstand 2500 nm 
Gesamter Radstand 3750 -< 
Wasservorrat 5500 1 
Kohlenvorrat 1800 1 
Leergewicht . 37300 kg 
Dienstgewicht Tr . 48200 , 
Dan d?-] 
Größte Zugkraft = s Aa 
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Bezüglich der Einzelheiten sei folgendes erwähnt: 

Die Feuerbüchse hat eine Rostfliche von 1417 mm 
Länge und 1070 mm Breite. Da das lichte Maß zwischen den 
Hauptrabmenblechen bloß 770 mm beträgt, so ragt die Feuer- 
büchse seitlich weit über den Rahmen hinaus. Um eine genügende 
Höhe zwischen Rost und Steingewölbe zu erhalten, ist der vordere 
Teil der Feuerbüchse zwischen der Treib- und der binteren 
Kuppelachse tief heruntergezogen worden. Die Feuerbüchs-Tür- 
wand ist geneigt angeordnet. 

Die innere Feuerbüchse aus Arsenik-Kupfer ist seitlich durch 
Stehbolzen aus Manganbronze, oben durch Deckenanker und hinten 
durch ein W ebbsches Feuerloch mit der äußeren Feuerbiichse 
verbunden. Von den Deckenankern sind nur sechs Reihen als 
feste, die zwei vorderen aber als beweglich aufgehängte vorgesehen. 

Der Langkessel besteht aus zwei Schüssen, deren Längs- 
nähte mit Innen- und Außenlaschen verbunden sind. 

Da das Speisewasser an den in Betracht kommenden Bahn- 
linien auf Sizilien wenig gut ist, ist die Rauchkammer-Robrwand 
aus Arsenik-Kupfer hergestellt und der Langkessel auf dem unteren 
Drittel seines Umfanges mit einem 2 mm starken Kupferbelag 
versehen; weiter ist zwischen Bodenring und äußerem Feuerbüchs- 
mantel ein 2 mm starkes Kupferblech an letzteren angenietet, 
welches 50 mm über dem Bodenring vorsteht. 

Im Langkessel sind 205 Feuerrohre aus Messing von 41/45 mm 
Durchmesser und 3550 mm Länge zwischen den Rohrwänden 
untergebracht. Dieselben sind am Feuerbüchsende mit Kupfer- 
stutzen (aus Arsenik-Kupfer) 
versehen. 

Im übrigen ist der Kessel 
reichlich mit Reinigungsluken 
ausgerüstet. 

Im Führerhaus ist ein 
Armaturstutzen mit zwei 
Injektor- Dampfventilen und 
einem Kesselmanometer an- 
geordnet. Das Dampfventil 
für die Pfeife ist direkt in 
die Feuerbüchsdecke einge- 
schraubt. Hinten am Dampf- 
la dom ist ein Stutzen befestigt, 
auf dem zwei Sicherheitsventile 
sitzen, von denen eins durch 
einen Federhebel belastet ist, 
während das andere ein „Pop*- 
Ventil der Coale Muffler 
and Safety Valve Co. ist. 
An der Feuerbüchs-Rückwand 
sitzen ein Wasserstand mit 
Schutzglas und drei Probierhähne, vorn oben auf dem Langkessel 
ein Bláserventil mit Zug. 

Zur Kesselspeisung dienen zwei Friedmann sche Restarting- 
Injektoren. 

Der Rost besteht aus zwei Reihen gußeiserner Roststäbe, 
von welchen die vordere stark geneigt ist. Über dem Roste ist 
ein feuerfestes Steingewölbe angeordnet. Die Feuertür ist eine 
Schiebetür, deren innerer Haltering oben als Feuerschirm aus- 
gebildet ist. 

Der Aschenkasten, dessen Boden gleichzeitig Rahmenver- 
bindung ist, hat vorn und hinten vom Führerstande aus beweg- 
liche Klappen. Der Boden ist für Luftkühlung eingerichtet. 

Der Regulator ist ein entlastetes Doppelsitzventil mit Hilfs- 
ventil Patent Zara, dessen Hebel im Führerstande doppelseitig 
ausgebildet ist. Der Exhaustor hat zwei von Hand verstellbare 
Zungen, so daß seine Austrittsöffnung regulierbar ist. Die Esse 
ist mit einem wagrechten abnehmbaren Funkensieb-Deckei ver- 
sehen. 

Der Kessel ist vorn an der Rauchkammer fest mit dem 
Rahmen verbunden, während die Feuerbüchse mittels vier Gleit- 
stiicken und Klammern verschiebbar auf dem Rahmen ruht. 
Gegen seitliche Schwankungen ist der Kessel außerdem noch 
hinten durch ein starkes Schlingerstück geschützt. 

Der Rahmen besteht aus zwei 25 mm starken Haupt- 
Rahmenblechen, die in 770 mm Abstand innerhalb der Räder 
angeordnet und durch folgende Verbindungen gegeneinander ab- 
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_ gesteift sind: die vordere Bufferbohle, einen langen Wasserkasten, 


die Zylinderversteifung; eine Querverbindung unter dem Roste, 





welche zugleich den Aschkastenboden bildet, eine Verbindung 
hinter der Feuerbüchse, sowie den hinteren Zugkasten und die 
hintere Bufferbohle. — 

Alle Verbindungen sind sehr stark gehalten, die Bufferbohlen- 
bleche haben 25 mm Stärke — 

Die Hauptrahmenbleche sind oben hinter der Treibachse tief 
ausgeschnitten, um Platz für die breite Feuerbüchse zu gewinnen. 

Die drei hinteren Achsen sind fest gelagert; die vordere 
Laufachse hat in den Achslagern 15 mm Ausschlag nach jeder 


Seite. Die Achslager sind nach Patent Zara bewegliche. Die 
Achslagerführungen aus Stahlgu8 sind oben verbunden; die 
unteren Verschlußstücke derselben sind sehr steif gebalten. Die 


Federn der Achsen sind durch kurze Längsbalanciers miteinander 
verbunden. An den Bufferbohlen sind Zentralbuffer und unter 
denselben Zentralkuppelungen angebracht, desgl. auch Bahnr&umer. 

Die Dampfschieber sind nach der Bauart der American 
Balanced Valve Co. entlastet. Die Stopfbiichsen haben 
Metall-Dichtungen der Leeds Forge Co. Die Heusinger- 
Steuerung sowie das Treibwerk sind sehr kräftig gehalten; die 
Umsteuerung geschieht durch Schraube und Hiindel. Die Dampf- 
einströmrohre haben an den Zylinderenden Stopfbiichsen erhalten, 
damit sie sich frei ausdehnen kónnen. Am rechten Dampfrohre 
sitzt oben ein außerhalb der Rauchkammer angeordnetes Luft- 
saugventil. 

Im eisernen Führerhause mit Doppeldach sind in den 
hinteren Ecken zwei Kohlenbehilter von je 900 kg Inhalt und 
dazwischen ein Werkzeugkasten untergebracht. Die äußeren, seit- 
lichen Wasserkasten reichen bis an die Führerhaus-Vorderwand 
hinan. Umlauf und Handleisten bezl. Handgriffe 
erleichtern die Bedienung. 

Die Maschine ist ausgerüstet: mit einer kom- 
binierten Hand- und Hardy -Vakuum- Schnell- 


bremse mit Schalldämpfer, welche auf alle vier 
Achsen (bezl. den Zug) wirkt, mit einer Dampf- 2 
heizung, System Haag, mit je zwei Anschluß- ~~~ 
bähnen an jeder Bufferbohle, — mit einem Doppel- 


handsandstreuer für Vor- und Rückwärts-Fahrt, 
auf die erste bezl. dritte Achse wirkend uud mit 
einem Nathan-Lubrikator von 3 1 Inhalt zur 
Schmierung der Kolben und Schieber. 

Aus den uns vorliegenden Tabellen der 
Generaldirektion der Italienischen Staatsbahnen 
geht hervor, daß die größten Leistungen, die vonder 
Maschine verlangt werden, sich wie folgt stellen: 

a) für Personenzüge: 


2 
Zugkraft Zu = (44,5 + BO. (24 + o +30 + 
— 124,5 - 38,025 — 4784 kg. 
4734 - 25 
_ 488,3 
~~ 99,85 
b) für Güterzüge: 


Zig = (44,5 + 100) - (2 4+ pd qe 30 


— 144,5 - 37,8 = 5462 kg. 

5462 - 20 

— oro = 404 PS 
404 


~ 99,35 


400 


| 
100 — 200) 


Leistung Npg = 


oder: 





= 4,4 PS auf 1 qm Heizfläche. 


eee 2 
+ 100 — 20 


Leistung Npg = 


oder : = 4,0 PS auf 1 qm Heizfläche. 


Die Registratur im Fabrikbetriebe. 


Von Carl Redtmann in Berlin. 
(Fortsetzung.) 


Das Ablegen geschieht nicht nach Namen, sondern nach 
Wohnorten. Dieses Prinzip hat sich in der Praxis als das 
einzig richtige bewährt, denn es ist schwierig, unter einer großen 
Anzahl Maier oder Schulze den gewünschten herauszufinden, 
während sich diese Namen bei der Ablage nach den Wohnorten 
entsprechend verteilen. Außerdem ist es bekannt, daß man leichter 
den Ort einer Firma als deren Namen merkt, besonders, wenn es 
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Fig. 711. Z. A.: 





von der letzteren mehrere gleichnamige oder ähnlich lautende gibt. 
Im übrigen wird man von laufenden Firmen den Ortsnamen ohne 
weiteres im Gedächtnis haben. 

Für Plätze mit besonders starkem Korrespondenzverkehr 
nimmt man je ein besonderes Fach, ebenfalls für Zweiggeschäfte, 
Vertreter usw., falls man nicht etwa für letztere eine besondere 
Abteilung einrichtet. 

Die abzulegenden Sachen sammelt man zunächst in einem 
Vorsortierer und läßt dieselben alsdann lochen, um hiernach 
das Einsortieren zu bewirken. Bei einiger Gewandtheit ist 
eine Person in der Lage, täglich 1000 Schriftstücke abzulegen. 
Die Gebrauchsdauer einer Schnellheftermappe berechnet man 
durchschnittlich auf 1 Jahr und werden volle Mappen am 
Schlusse eines Jahres in Ablegefachgestelle aussortiert. 

Jo länger allerdings der Schriftwechsel einer Firma beisammen 
ist, desto vorteilhafter und bequemer ist das Auffinden. 

Die weitere Einteilung wird sich im wesentlichen nach dem 
Geschäftsumfange und der Gesamtorganisation richten müssen. 


2. Einkauf. 


Sofern’ man in größeren Betrieben eine selbständige Einkaufs- 
abteilung unterhält, legt man diese Registratur besser nicht 
alphabetisch an, sondern ordnet dieselbe fortlaufend in 
Gruppen, nach dem ursächlichen Aufbau des Betriebes. Man 
unterscheidet beispielsweise: Bauwesen, Kraftmaschinen, Arbeits- 
maschinen, Beleuchtungswesen, Rohstoffe, sowie alle übrigen Be- 
darfsartikel. 

Auf diese Weise erleichtert sich auch das Ablegen der ein- 
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Die Ausstellungsobjekte der Berliner Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vormals 
L. Schwarzkopf. 


laufenden Prospekte, Kataloge usw. Handelshäuser bilden in der 
Einkaufsregistratur am besten alphabetische Gruppen derjenigen 
Artikel, welche sie führen. Nebenher läßt sich auch bequem 
noch ein Register nach Namen führen, welches andererseits als 
Gegenkontrolle, im Notfalle möglicherweise auch gute Dienste 
leistet, sofern nur der Name der Lieferanten bekannt ist. 

Der Wert einer solchen Einkaufsregistratur macht sich beim 
Nachsuchen, Vergleich der Konkurrenzofferten usw. gut bezahlt 
und sie kann deshalb empfohlen werden. 


3. Drucksachen und Formulare. 


Für diese Registratur verwendet man am besten die diversen 
Formularschubkästen, deren Vorteile sich folgendermaßen aus- 
drücken lassen: 

1. Sind alle Formulare so gut geordnet, daß man mit dem 

Suchen keine Zeit vergeudet. 

2. In den Schubfächern ist ein Beschädigtwerden sowie ein 

Verstauben der Formulare unmöglich. 

3. Die Übersicht über alle notwendigen Drucksachen verhütet, 
daß einzelne Formulare plötzlich ausgehen und ermöglicht 
rechtzeitige Nachbestellung. 


4. Zeitungsregistratur. 

Eine solche Registratur ist in vielen Geschäften oft ein Be- 
dürfnis, denn gerade weil der geeignete Platz zur Ablage von 
Zeitungen mangelt, werden sie gewöhnlich verlegt und wenn man 
dann etwas nachsehen will, beginnt ein Suchen, meist ohne Er- 
folg. Wie angenehm ist es dagegen, wenn man die Zeitschriften, 
in Anbetracht wichtiger Notizen, deren man häufig später bedarf, 
übersichtlich in einem Fachgestell aufbewahrt hat. Die geringen 
Kosten einer solchen Anlage machen sich in Anbetracht des Vor- 
teiles, die sie bietet, leicht bezahlt, 


5. Personalakten. | sich mit Hilfe einer praktischen Maschine bequem und schnell an 

Zur Aufbewahrung von Personalakten verwendet man am | den Kopien befestigen lassen. Diese Manipulation ist notwendig, um 
zweckmiiBigsten ebenfalls Fachgestelle und benutzt Mappen mit | ein Ausreißen der Schriftstücke zu vermeiden, Postkarten, Postan- 
entsprechendem Vordruck. Diese Schnellhefter nehmen die | Weisungen usw. werden durch gelochte gummierte Papierstreifen be- 
Korrespondenz über Engagementsbedingungen, Gehaltsaufbesse- festigt, um das allzu schnelle Füllen an den Lochstellen zu verhindern. 
rungen usw. des betr. Beamten in sich auf und geben ein voll- Zum Kopieren empfiehlt sich eine automatisch arbeitende 


ständiges Bild über die Laufbahn jedes einzelnen. Maschine, die auch gleichzeitig die Kopien selbsttätig 
abschneidet und trocknet. 
6. Kontrolle. 


An Verzeichnissen ist nur ein solches in alphabetischer Reihen- 
folge erforderlich, obgleich man auch noch aus statischen Gründen 
ein solches nach Gefachnummern einrichten kann. Ersteres kommt 
ausschließlich dem Registrator vonstatten für das Ablegen der 
Korrespondenz, da er unmöglich in großen Betrieben sämtliche 
„Orte“ im Kopfe haben kann. Der Wert einer Gegenkontrolle 
von Ort und Name ist von wesentlicher Bedeutung. Die Ein- 
teilung des Registers wird sich ganz nach dem Umfange des Ge- 
schäftes richten und mehr oder weniger umfangreich erscheinen. 


9. Herausnehmen von Schriftstücken. 


Hierbei ist der $ 38 des Handelsgesetzbuches zu beachten, 
welcher lautet: 

„Jeder Kaufmann ist verpflichtet, Bücher zu führen und in 
diesen seine Handelsgeschäfte und die Lage seines Vermögens nach 
den Grundsätzen ordnungsmäßiger Buchführung ersichtlich zu 
machen. Er ist verpflichtet, eine Abschrift (Kopie oder Abdruck) der 
abgesendeten Handelsbriefe zurückzubehalten und diese Abschriften, 
sowie die empfangenen Handelsbriefe geordnet aufzubewahren.“ 

Hiervon wird zweckmäßig in jeden Schnellhefter ein Abzug 


7. Kopieren. eingeklebt mit dem Hinweis resp. Zusatz: 
Was das Kopieren in größeren Betrieben anbelangt, ist es Mit Bezug hierauf wird strengstens untersagt, 
vorteilhaft, sämtliche Briefe zweimal zu kopieren und Schriftstücke ohne Erlaubnis zu entfernen. 
zwar aus folgendem Grunde: Die Verwaltung. 

















GOO A O E EEE 


Fig. 712. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte der Berliner Maschinenbau-Actien-Gesellschaft vormals L. Schwartzkopff. 


10. Aktenbestand. 


à ; : : An Hand einer zu führenden Kartothek läßt sich mit 
b) in Krankheitsfällen und während des Urlaubes kann jede ın | Leichtigkeit feststellen, welche Akten nicht wieder zur Rückgabe 
Frage kommende Person sich über den Geschäftsgang orientieren; gelangt sind, und hat jeder Beamte zu diesem Zwecke eine 


a) die Verwaltung ist stets in der Lage, sich über die Tages- | 
c) wenn falsche Angaben in Briefen, Daten usw. gemacht werden, Quittung auszufüllen, welche nach Ablieferung des Schnell- 


ereignisse ohne Nachfrage zu informieren; 


so wird dies von dem betreffenden Korrespondenten an Hand | hefters wieder zurückgegeben wird. Die entliehenen Mappen 
der zweiten Kopien selbst ermittelt, bevor ein Monitum eintrifft; | müssen spätestens am Abend desselben Tages, an dem sie ent- 
d) für alle ‚jüngeren Kräfte sind die zweiten Kopien ein vorzüg- | nommen wurden, wieder abgeliefert sein. Da Verstöße hiergegen 
liches Mittel, um die Geschäftsgepflogenheiten kennen zu lernen. | oft vorkommen, und der Registrator als solcher nicht die ge- 
nügende Macht besitzt, die Säumigen zur Rückgabe anzuhalten, 
bedarf es der Unterstützung seitens einer Persönlichkeit der Ver- 
waltung, die Interesse und Verständnis für die Registratur besitzt. 


8. Ablegen. 


Um ein korrektes Ablegen zu ermöglichen, ist diese Arbeit 
nur durch den Registrator in eigener Person zu er- 
ledigen; Fehler sind später schwerlich zu entdecken, und wird im 
anderen Falle das beste dieser Systeme hier vielleicht einen Nach- 
teil haben. Durch zweckentsprechende Organisation kann vor- 
gearbeitet und mit Leichtigkeit alsdann den größten Ansprüchen 
genügt werden. 


Kein Schriftstück darf ohne einen bestimmten Er- 
ledigungsvermerk abgelegt werden. 


11. Hilfseinrichtungen. 

So mannigfaltig auch die Verwendbarkeit der Schnellhefter 
ist, kann man in der Praxis die Briefordner auch nicht entbehren 
und benutzt dieselben etwa für folgende Zwecke: 

1. Zum Ablegen von Fakturen, Frachtbriefen, Lieferscheinen usw. ; 
Auskiinften ; 


3 , Katalogen, Broschüren usw.; 
Das Ordnen der Briefe und Kopien erfolgt in einem Vor- 4, , Arbeitsangelegenheiten aller Art; 

sortierer, der ein schnelles Vorarbeiten ermöglicht. Der Hilfs- 5. š 

arbeiter hat inzwischen die Kopien mit Papierstreifen beklebt, oder 6 P 


was noch weit praktischer ist, mit Verstärkungsringen versehen, die 


Stellengesuchen ; 
besonderen Anfragen und Offerten usw. 
(Schluß folgt.) 


4 3 3 3 3 
3 s 3 3 3 








101. Minimum als Rostschutzanstrich fúr Eisen- 

konstruktionen usw. 

Fir Witterungseinfliissen ausgesetzte Eisenkonstruktionen, so- 
wie eiserne Gegenstände unter Wasser, eignet sich zur Verhütung 
von Korrosionen (Rosten) ein diinner Anstrich von Minimum 
oder Eisenminimum in gutem Leinölfirnis. Voraussetzung 
ist dabei allerdings, daß 
der Anstrich mit der 
nötigen Sorgfalt und 
Sachkenntnis ausgeführt 
wird, weil er sonst nicht 
deckt und hilt. 

Damit man den An- 
strich aufbringen kann, 
sind vorher alle zu 
streichenden Eisenteile 
rostfrei zu machen, dann 
aber ist guter reiner 
Leinölfirnis zu benutzen 
und als Farbkörper ein 
neutrales Metalloxyd in 
Anwendung zu bringen. 
Zur Reinigung des Eisens 
bedient man sich der 
Stahlbürste, sodann beizt 
man mit fünfprozentiger 
Salzsäure. Hierauf wäscht 
man mit heißem Wasser, dem etwas gelbes Blutlaugensalz zu- 
gesetzt ist, ab und ölt alsdann leicht mit Leinölfirnis. — Dieses 
Verfahren wird von den Reichsbehörden vorgeschrieben. 

Als Deckfarben kommen für Außenanstrich in Frage: Blei- 
weiß, allein oder gemischt mit Erd- oder chemischen Farben, da- 
neben aber auch Zinkgrau. Man erhält dann einen Anstrich, der 
verzinktem Eisen ähnelt. 

Will man auf der Oberfläche des Metalls einen Überzug er- 
zeugen, der aus einer festhaftenden Oxydschicht besteht, so hringt 
man die betreffenden Metallgegenstände in eine große Muffel und 
erhitzt sie in dieser bis zur Rotglut. Dann läßt man aus einem 
Kessel unter einem Druck von 4 at. Wasserdampf in die Muffe, 
wobei allerdings zu beachten ist, daß sich die Gegenstände nicht 
unter die Temperatur des einströmenden Dampfes (etwa 135 0 C) 
abkühlen. - Die Manipulation hat zur Folge, daß sich auf den 
Gegenständen ein dunkelrotbrauner Überzug von Eisenoxyd bildet. 
Wird der Überzug in sachgemäßer Weise ausgeführt, so ist er 
durchaus wetterfest und wird weder durch Regen angegriffen, 
noch lüßt er sich durch Hämmern oder Erhitzen entfernen. 

Christ. 








Fig. 713. Z. A.: Ein Beilrag zur Herstellung 
von heülnuten. 





102. Ein Beitrag zur Herstellung von Keilnuten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 713 bis 715.) 

Seither erfolgte die Herstellung von Keilnuten gewöhnlich in 
der Weise, daß man einen Flach- oder Zapfenfräser auf dem betr. 
Werkstück (vgl. 
Fig. 713, Skz. 1) 
hin- und herführt, 

wobei dieser 

Schritt für Schritt 
in das Material des 
Werkstückes ein- 
dringt. Die erfor- 
derliche Nuten- 
tiefe wird dem- 
nach erst durch 
vielmaliges Hin- 
und Herwandern 
des Fräsers er- 
reicht. Auch das zweite Verfahren, die Keilnuten durch Einbohren 
von Löchern und nachträgliches Aushobeln oder gar Auskreutzen 
des stehengebliebenen Materials herzustellen, genügt den heutigen 
Ansprüchen nicht mehr. 

Anders bei Anwendung des sog. Hanseat- Fräsers, dessen 
Stellung in einer herzustellenden Nut Fig. 713, Skz. 2, zeigt. 
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Fig. 714. Z. A.: Ein Beitrag zur Herstellung von 
Keilnuten. 





Nach den uns vorliegenden Angaben soll man zum Fräsen der 
in der Skizze angedeuteten Nut von 150 X 30 X 8 mm in einem 
Arbeitsgange etwa 10 Minuten gebrauchen, während die gleiche 
Nut nach dem einfachen Fräsverfahren, wie es Skz. 1, Fig. 713, 
verkörpert, erst in etwa 45 Minuten hergestellt werden kann. 

Dieser Unterschied folgert sich aus der Arbeitsweise des 
Hanseatfrisers. Dieser dringt nämlich sofort bis zu der erforder- 
lichen Tiefe in das Material ein und wandert dann, nach Ein- 
schaltung des Vorschubes, in der größten Tiefe im Werkstück 
vorwärts. Dazu kommt die größere Arbeitsgeschwindigkeit gegen- 
über dem normalen Fräser. 

Fig. 713, Skz. 4, zeigt Musterkeilnuten in einer Material- 
probe aus S.-M.-Flußeisen von ca. 50 kg Festigkeit, und zwar ist: 

1 eine Keilnut von 12 mm Breite, 7 mm Tiefe und 210 mm Länge, 
2 eine Keilnut von 12 mm Breite, 6 mm Tiefe und 210 mm Länge, 
3 eine Keilnut von 12 mm Breite, 9 mm Tiefe und 210 mm Länge, 
alle drei wurden in je 10 Minuten bei 21 mm Vorschub eingefräst. 

Die Nut 4 ist 10 mm tief, sowie 12 mm breit und wurde 
mit der gleichen Vorschubgeschwindigkeit wie vorher ausgeführt. 

Die Wirkung des Hanseatfräsers ist bedingt durch dessen 
eigenartige Form, die aus den Skizzen der Fig. 715 hervorgeht. 
Die unter einem Winkel von 180° oder weniger zueinander stehen- 
den radialen Stirnschneiden werden durch tiefe, bis über die 
Fräsermitte gehende Austrisungen erzeugt. Die Spanlücken sind 
unverhältnismäßig groß und gestatten, daß das Kühlmittel in einem 
starken Strahle bis an die Stirnschneiden unter der Fräsermitte 
herantritt, und daß die Frässpäne bequem entweichen können. 
Weiter lassen sich die Fräser auf jeder Universal-Schleifmaschine 
schärfen. Die Hauptsache ist, daß die radialen Stirnschneiden 
stets gleich hoch bleiben, damit beim Hineinbohren die Schneiden 
gleichmäßig beansprucht werden. 

Hat man keine Universal-Schleifmaschine, sondern nur eine 
einfache Schmirgel-Schleifmaschine zur Verfügung, die einen ge 





Fig. 715. Z. A.: Ein Beitrag zur Herstellung von Keilnuten. 


hobelten, ev. auch verstellbaren Tisch hat, so kann man auch 
diese zum Schärfen der Fräser verwenden. 

Dies geschieht in folgender Weise: Nachdem man auf die 
Schleifmaschinenwelle einen Schmirgelzylinder, eine sog. Topf- 
scheibe s, Fig. 714, aufgesetzt bat, stellt man den Tisch so ein, 
daß die Mitte des Schleifklotzes k mit der Oberkante der 
Schmirgelscheibe s (siehe Skz. 1, Fig. 714) abschneidet. Die 
Stärke des Schleifringes soll auf jeden Fall schwächer sein, als 
die Radialschneide des zu schleifenden Fräsers. 

Damit nun der in den Schleifklotz k gesteckte Fräser auch 
richtig an dem Schmirgelzylinder vorbeigeführt wird, spanne 
man auf den Tisch ein Lineal 1 in der Weise fest, daß der 
Fräser f von dem Schmirgelstein s nur leicht berührt werden 
kann. Die in den Schleifklotz k eingehobelten schrägen Kanten n 
bringen die Stirnschneiden a des Fräsers f in die richtige Lage 
zum Schmirgelzylinder. 

Hat die betr. Schleifmaschine keinen gehobelten Tisch, so 
muß man denselben durch Ansetzen einer oder mehrerer gehobelter 
Unterlagen zu ersetzen suchen. Der Schmirgelzylinder s und das 
Lineal 1 sind hierbei ebenfalls erforderlich. 

Der Fräser f muß im übrigen so in den Schleifklotz k 
hineingesteckt werden, daß mindestens die eine radiale Schneide 
genau im rechten Winkel zu einer der Seiten des Klotzes k steht, 
in den die Nuten n eingehobelt sind. Der Schleifklotz k ist an 
allen Seiten genau bearbeitet. Die Öffnung (das Loch) entspricht 
dem Morsekonus IV. Sind Hanseat-Fräser mit kleinerem Schaft 
zu bearbeiten, so hat man, wie uns die Firma Paul Grosset 
in Hamburg 9 mitteilt, entsprechende Einsatzhülsen zu verwenden. 
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103. Neues über Elektrostahl, Siemens- Martin -Stahl und | bekannt. Das Quarzrobr ist zur Erzielung gleichmäßiger Erwärmung 
Nickelstahl. | wagrecht angeordnet. Als Flüssigkeitsbad dient hochsiedendes OI 

Der neue Jahresbericht des kgl. Material - Prüfungsamtes in bis 250° C, bei höherer Erwärmung eine Salpetermischung. 
Groß-Lichterfelde West enthält u. a. folgende Angaben über die 


Untersuchungen von Walz- und Profileisen aus Elektro- ` 104. Zentrifugal-Schmutzwasserpumpe. 
stahl, Siemens-Martin-Stahl und Nickelstahl. | Die Entleerung von Schmutzwasser-Senkgruben, sowie das 
Die Untersuchungen erstreckten sich auf: | Fördern von dicken Flüssigkeiten, bereitete bisher desbalb be- 
1. Zugversuche bei Zi A e tada W _ | sondere Schwierigkeiten, weil dazu nur Pumpen mit Platten- und 
Ges ee eer T EE EE Kugelventilen zur Verfügung standen. Alle Ventile aber setzten 


sich mit Schmutz zu oder wurden durch zwischengeklemmte feste 
Teile undicht. 

In der Zentrifugalpumpe ist nun eine Pumpe gefunden, die 
ohne Ventile arbeitet, zur Förderung von unreinen oder dicken 
Flüssigkeiten aber doch immer noch besonders konstruiert sein 
muß. Man bezeichnet sie dann als Zentrifugal-Schmutz- 
wasserpumpe; ihre Kennzeichen sind weite Querschnitte, 
ebenso, da Zentrifugalpumpen nicht von selbst ansaugen, Ein- 
richtungen, die das Abreißen der Wassersäule beim Stillstand ver- 
bindern. Als solche verwendet beispw. P. G. Wurach in Berlin 
ein doppeltes FuBventil mit Saugkorbklappe (D. R. G. M.), das 
speziell für dicke Flüssigkeiten konstruiert ist. 

Ebenso hat der genannte, da sich der verhältnismäßig kleine 
Saugkorb bei stark verunreinigtem Wasser bald verstopfen würde, 
um das Fußventil einen zweiteiligen Schutzkorb aufgestellt. Dieser 
Schutzkorb besitzt eine Durchgangsfläche, die ca. 50 mal so groß 
ist, wie die des Saugkorbes; ein Verstopfen des Saugkorbes ist 
also ausgeschlossen, schon allein aus dem Grunde, weil die beider- 
seitigen Öffnungen im richtigen Verhältnis zueinander gewählt 
sind. Um jedoch Bindfaden, Talg, Kork und Spundstücke, Hanf, 
Besenreiser, kleine Steine usw. aus der Grube zu entfernen, braucht 


2. Kerbschlagproben bei den gleichen Wärmegraden, 

3. Biegeproben im Anlieferungszustande mit Stählen, die auf 
425 bis 450° C erwärmt und dann in Wasser abgeschreckt 
wurden, sowie auf die: j 

4. Bestimmung d. Wärmeausdehnungszahlen, für 25 bis 200° C 


Bei den Zugversuchen wurde die Festigkeit aller drei Stahl- 
sorten mit der Kälte um etwa 15 v. H. gesteigert, die Debnung 
änderte sich hierbei nicht wesentlich. 

Bei den Kerbschlagproben wurde die Kerbzähigkeit mit der 
Kälte um etwa 80 v. H. herabgemindert. 

Die Biegeproben ließen sich bis auf einige Proben vollständig 
zusammenbiegen, ohne rissig zu werden. 

Die Ausdehnungszahl des Elektrostahles nahm bei der Er- 
wärmung bis 145% C ab und dann mit steigender Wärme wieder 
zu. Dieser ungewöhnliche Verlauf der Ausdehnungszahl wurde 
inneren Spannungen im Material zugeschrieben, weil, nachdem 
die Probe eine halbe Stunde bei 360% C erwärmt und nochmals 
geprüft wurde, die Ausdehnung einen regelmäßigen Verlauf nahm. 

Gefunden wurden für: 


1. Elektrostahl. . . . 0,0000118 bis 0,0000189, 


SS un 


2. Siemens - Martin - Stahl 0,0000124 „ 0,0000137, man nur den Schutzkorb etwas anzuheben und die Saugkorbklappe 

3. Nickelstabl . . . . 0,0000119 „ 0,0000129 (bei 150°C). | fallen zu lassen, sofort wird der volle Querschnitt des Ventiles 
Weitere Versuche ergaben folgende Ausdehnungszahlen : freigegeben, und können nun sämtliche großen Teile aus der Senk- 
Für Monelmetall zwischen 25 und 450°C: 0,0000140 | grube entfernt werden. 

bis 0,0000178, und für eine Kupferlegierung unbekannter Zu- Nachdem die Senkgrube auf diese Weise von dem dicksten 

sammensetzung: 0,0000152 bis 0,0000191. Unrat gereinigt worden ist, wird die Saugkorbklappe an das Fuŝ- 


Über das angewandte Verfahren, das im Amt ausgebildet ist | ventil herangezogen, wodurch die Pumpe dann betriebssicher weiter 
und nach den mehrjährigen gesammelten Erfahrungen sich be- | arbeitet. 
währt, sei kurz folgendes bemerkt: Die Pumpe wird für Antrieb durch Gleichstrommotoren von 

Die Erhitzung der Proben erfolgt in einem elektrisch ge- | 100 und 220 Volt, sowie eine Leistung von 3 bis 40 cbm in der 
heizten Flüssigkeitsbade Zur Prüfung werden aus den zu unter- | Stunde = 50 bezl. 660 1 in der Minute gebaut, ebenso auch für 
suchenden Materialien Prismen hergestellt, diese an ein Quarzrohr | Drehstrommotoren bis 500 Volt bei 50 Perioden. Der Verbrauch 
angesetzt und die Längenänderungen der Prismen mit denen des | des Motors an Kraft stellt sich dabei für die kleinste Pumpe auf 
Quarzglases verglichen. Die Ausdehnungszahl des Quarzglases ist | 1,5 und für die größte auf 12 PS, 

















Sprechsaal. 


Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Ve g. 

Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. . D. Redaktion. 


_ „Zum Artikel: Die elektrische Schweißung in Heft 37 erhalten Was zuletzt die einzelnen Vorrichtungen zur BlechschweiBung 
wir folgende Zuschrift. anlangt, die ebenfalls der A.E.G. geschiitzt sein sollen, so be- 

Auf Seite 299, Heft 37 vom 14. September 1911 dieser | schränken sich die betreffenden Schütze auf Konstruktionspatente 
Zeitschrift ist in dem Artikel „Die elektrische Schweißung“ | von nebensächlicher Bedeutung, die der A.E.G. nicht im ent- 





folgender Satz enthalten: ferntesten eine Monopolstellung, auch nicht in einer einzelnen 
„Die Blechschweißung überhaupt, wie die einzelnen Vorrich- | Sparte der Blechschweißung, einräumt. — 
tungen sind der A. EG gesetzlich geschützt.“ — Pfretzschner & Co., 

Diese AuSerung, welche nach unseren Erkundigungen von Spezialfabrik für elektrische Schweißmaschinen, 
der A.E.G. selbst ausgeht, ist unwahr. — Pasing bei München. 

Auf das Verfahren der elektrischen Schweißung dünner Bleche 
wurde von einem Herrn W. Egel, Kaufmann, Berlin, im Jahre Zu vorstehender ,Richtigstellung* haben wir zu bemerken, 
1903 ein Patent nachgesucht, das unter Aktenzeichen H30 189 1/49h | daß die A.E.G. uns bei der Rückgabe der Korrekturfahne ihres 
zur Auslage kam. Es wurde im Einspruchverfabren gestürzt. — | Artikels: „Die elektrische Schweißung“ bat, doch den Satz: 

Eine weitere Patentanmeldung des gleichen Herrn W. Egel „Die Blechschweißung (vergl. Fig. 518) überhaupt, sowie 
auf emaillierte oder mit einem ähnlichen Überzug versehene Haus- | die einzelnen Vorrichtungen sind der A.E.G. ges. geschützt. Als 
haltungs-, Küchen- und Tafelgeräte, sowie sonstige Gegenstände | Stromart wird für das Widerstands -Verfahren mit Vorteil 
aus dünnem Walzblech, dadurch gekennzeichnet, daß diese Geräte Wechselstrom verwendet“ 


an den Verbindungsstellen der Blechrinder, sowie die Schlu8- | wegzulassen, ebenso ersuchte sie uns um Streichung des 

stellen der Ansätze elektrisch verschweißt sind, kam unter Nr.195210 ¡ ganzen letzten Abschnittes von den Worten „Der zweite Apparat, 

zur Erteilung. Es wurde im Februar 1911 in mündlicher Ver- dient in Verbindung“ ab bis zum Schlußsatz. 

handlung vor dem kaiserlichen Patentamt in Berlin gestürzt. Leider konnten wir beiden Wünschen nicht Folge geben, 
Es existiert daher weder auf das Verfahren noch auf die | da die Nummer sich bereits in der Maschine befand. 

Artikel der Blechschweißung ein Patent, insbesondere besaß die Durch Nachholung dieser Tatsache heute, erledigt sich also 

A. E. G. niemals ein solches, das ihr die Blechschweißung schützte. auch die obige Richtigstellung. D. Red. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


44. Jahrgang. Nr. 51. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


Begriindet von W. H. Uhland. 


21. Dezember 1911. 


Fúr unverlangt 


eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung úbernommen, Rúcksendung erfolgt nur gegen Rúckporto. 


Inhaltsverzeichnis: 


Konstruktionen. 
Der Lollar-Gegenstrom-Gliederkesel für Zentralheizungen. (Mit Abb., Fig. 716 
DIARIO a chine AAA ni AE o em ha A e S. 423 
Die nene Hochdrucktnrbinen- und Pumpenanlage des Elektrizitätswerkes Ber- 
gamo. (Mit Zeichnungen auf Tafel 57.) . . . a a Le. en. e e n 424 
Die „Germania“-Dampfturbine. (Mit Zeichn. "auf Tafel 56 und Abb., Fig. 724.) „ 426 
Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau, der Mechanik usw. 
Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. Von Richard Dietze in Hilden. (Mit 
Zeichnungen auf Tafel 49 und Abh., Fig. 725 bis 729.) (SchluB.) . n 428 
Statische Berechnung eines Quadratgittermastes. Von Bau-Ingenieur Fritz "Berg- 
wald in Berlin-Steglitz. (Mit Avb., Fig. 730 bis 734.) . . . . 2 2 +. + + n 431 








o o o Konstruktionen., o o o 


Der Lollar-Gegenstrom-Gliederkessel 
fúr Zentralheizungen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 716 bis 723.) 


Auf der „Internationalen Hygiene-Ausstellung* zu Dresden be- 
fand sich in der Industrie-Abteilung der Kollektiv-Ausstellung des 
„Verb. deutscher Zentralheizungs- 
Industrieller* unter anderem auch 
der gußeiserne „Lollar*- 
Gegenstrom - Gliederkes- 


sel, bestimmt zur Verwendung 
in Warmwasser- und Nieder- 
druckdampf-Heizungen. 


Der durch Fig. 716 u. 717 
in der Ausführung als Dampf- 
kessel veranschaulichte Kessel 
besteht aus einzelnen gußeisernen 
Gliedern, die aus ziihem Spezial- 
eisen hergestellt werden. 

Sämtliche Kesselglieder 1 
(Fig. 716 u. 720) haben sowohl 
oben wie unten gefräste Naben, in 
welche schmiedeeiserne, konische 
Glattnippel n (vgl. auch Fig. 723) 
eingepreßt werden, die eine dichte 
und zuverlässige Verbindung der 
den Wasserinhalt aufnehmenden 
Hohlräume untereinander her- 
stellen. Zum Zusammenhalten 
werden außerdem durchgehende 
Ankerschrauben o in die Nippel- 
verbindungen eingezogen. 

Die Glieder sind bearbeitet 
und schließen an ihren Dichtungs- 
leisten dicht aneinander; um der 
Luft aber auch jede Eintritts- 
möglichkeit von außen her zu 
nehmen, werden die Dichtungs- 
leisten noch mit einer Eisenkitt- 
masse verfugt. 












































Durch die eigenartige Formgabe entstehen beim Aneinander- | 


reihen der Glieder zwischen ihnen Kanäle, durch welche die Rauch- 
gase abyesaugt werden (Skz. 2). Der Rauchsammelkanal bildet 
einen Teil des Kesselgliedes und es bedarf daher keiner gemauerten 
Verbindung zwischen Kessel und Schornstein; durch einen Rauch- 
rohr-Stutzen oder -Krümmer können vielmehr die Rauchgase un- 
mittelbar in den Schornstein geleitet werden. Ebenso bedarf der 
Kessel aus dem gleichen Grunde zu seiner Aufstellung weder 
eines Untersatzes noch einer feuersicheren Untermauerung. 

Nach erfolgtem Zusammenbau der Glieder (Fig. 719) wird 
der Kessel mit einem Stahlblechmantel umgeben, der auf der 


| 
| 





| 








Fig. 716. Z. A.: Der Lollar-Gegenstrom-Gliederkessel ftir Zentralheizungen. 
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Innenseite mit einer starken Seidenzopfdecke gefiittert ist (q) und 
den Kessel gegen Wärmeverluste schützt, zumal die Feuergase im 
Inneren des Kessels bleiben. Die Gase gelangen nicht bis an die 
von Rippen gebildeten AuSenwandungen, was als ein Vorzug der 
Konstruktion des Lollar-Kessels gelten darf. Seine Außenwan- 
dungen werden nur von wassergekühlten Fliichen gebildet, so daß 
der Wärmeverlust im Verhältnis gering ist. 

Im weiteren werden sämtliche Kesselglieder vor der Bearbei- 
tung auf 6 at. Druck geprüft. Jeder fertig zusammengebaute 
Warmwasserkessel wird dann nochmals auf 5 at. Druck und jeder 
zusammengebaute Dampfkessel auf 3 at. Druck geprüft, da der 
Dampfsammler für einen höheren 
Druck nicht vorgesehen ist. 
Unter diesem Drucke bleiben 
die Kessel etwa 12 Stunden lang 
stehen. 

Die Rauchgase treten oben 
über dem Füllraum q in die 
seitlichen Rauchkanäle (s. Pfeile, 
Skz. 2, Fig. 716 u. 719) ein und 
werden in diesen zwangsläufig 
nach unten bis in den Rauch- 
sammelkanal r geführt, von dem 
sie nach dem Schornstein ab- 
gesaugt werden. Nur durch diese, 
dem Lollar-Gliederkessel eigen- 
tümliche Rauchgasführung, ent- 
gegen dem aufsteigenden Wasser 
— Gegenstromprinzip — ist es 
möglich, eine gute Rauchgasaus- 
nutzung zu erreichen. 

Die Anordnung der Rauch- 
kanäle auf einer Seite der Feue- 
rung, die dem Kessel die kenn- 
zeichnende Form gibt, bietet den 
Vorteil, daß bei rechtsseitiger 
Lage des Schornsteins vom Kessel 
die Feuerzüge rechts, bei links- 
seitiger Lage links gelegt werden 
können. Hierdurch gelang es 
gleichzeitig, ihnen eine gleich 
günstige Lage zum Schornstein 
zu geben und somit eine gleich- 
mäßige Beanspruchung derselben 
zu erreichen. 

Durch die Anordnung des Rauchsammelkanals über dem Fuß- 
boden im Inneren des Gliedes geben die Heizgase ihre Wärme 
fast vollständig an die Kesselwandungen ab und werden daher 
gut ausgenutzt. Diese Bauart bringt den weiteren Vorteil mit 
sich, daß der Kaminzug nicht durch Feuchtigkeit des Kellerfuß- 
bodens gehemmt werden kann, was für Kellerriume mit Grund- 
wasser wichtig ist. 

Infolge der freien Formgebung des Gußeisens wurde es dann 
weiter auch möglich, große Heizflächen auf verhältnismäßig ge- 
ringer Grundfläche unterzubringen. Außerdem bedürfen die Kessel, 
weil die Feuergase nicht an die Außenwandungen gelangen, keinerlei 





Einmauerung, so daß ihre Aufstellung selbst bei ungünstigen 
Raumverhältnissen noch möglich ist. Bei engen Durchgangs- 
öffnungen können die Kessel beisp. in Blocks von mehreren Glie- 
dern oder in einzelnen Gliedern nach dem Heizraum geschafft 
werden. Ebenso lassen sie sich im Bedarfsfalle je nach der Lage 
des Schornsteins links oder rechts bündig mit der Wand auf- 
stellen. Sie sollen jedoch, wo es die Raumverhältnisse irgendwie 
gestatten, möglichst so montiert werden, daß sie von allen Seiten 
zugänglich sind. Die Baulängen der Lollar-Kessel sind ebenfalls 
geringe. 

Durch Ansetzen von Gliedern lassen sich die Kessel jederzeit 
vergrößern, und da sie aus Gliedern zusammengesetzt sind, die 
gleichmäßig mit Rost und Heizfläche, Füll- und Aschenfallraum, 
sowie mit reichlich großem Rauchsammelkanal ausgestattet sind, 
so wird die Vergrößerung auch immer im richtigen Verhältnis 
dieser für eine wirtschaftliche Feuerungsanlage überaus wichtigen 
Einzelheiten erfolgen. Da bei den Lollar-Kesseln, wie bereits er- 
wähnt, ein Untersatz nicht erforderlich ist, so wird die Vergröße- 
rung weiterhin vereinfacht. 

Die Dampfkessel (Fig. 716 u. 720, Skz. 1 bis 6) unter- 
scheiden sich von den Warmwasserkesseln nur dadurch, daß ihre 
Kesselglieder oben außerdem noch Flanschenstutzen mit Öffnungen 
erhalten, auf denen der im Querschnitt kreisrunde (Fig. 720, Skz. 4 
u. 5) oder ovale (Fig. 717 u. 722) Dampfsammler aufgeschraubt 
wird. Auf letzterem befindet sich die Dampfaustrittsöffnung. 





Fig. 717. 


Fig. 719. 
Fig. 717 bis 719. Z. A.: Der Lollar-Gegenstrom-Gliederkessel für Zentral- 
heizungen. 


Durch die weiten Stutzenverbindungen des Dampfsammlers s 
mit den einzelnen Kesselgliedern kann der in diesen erzeugte 
Dampf ungehindert und auf dem kürzesten Wege in den Dampf- 
sammler gelangen. 


Außerdem unterscheiden sich die Dampfkessel von den Warm- 
wasserkesseln durch die Ausrüstungsgegenstände, welche durch 
die abweichenden Eigenschaften des Dampfbetriebes bedingt werden. 
Der neben den Kesseln im Glase sichtbare Wasserstand ist beim 
Anheizen so einzustellen, daß er sich über der mittleren Wasser- 
standsmarke befindet; während des Betriebes sinkt er infolge der 
Dampfentnahme etwas unter diese Marke herab. Den mittleren 
Wasserstand zeigt außerdem eine auf dem Vordergliede aufge- 
gossene Marke „MW“ an. 


Bei Aufstellung der Kessel in Batterien ist es vorteilhaft, 
eine 2 bis 3-zöllige Ausgleichsleitung anzuordnen, um einen mög- 
lichst gleichmäßigen Wasserstand in den Kesseln zu erhalten. 
Ebenso sind zur Erreichung eines schnellen Druckausgleiches 
zwischen den Kesseln die Dampf- und Kondensleitungen tunlichst 
weit zu gestalten. 


Eine Eigentümlichkeit des Kessels ist weiter dessen wasser- 
gekühlter Rost innerhalb der Glieder (Fig. 716 u. 719). Die 
Rostknagge (Fig. 718), welche aus einem in langjährigem Betriebe 
gewesenen Kessel herausgeschlagen wurde, beweist durch ihre gut 
erhaltene Form, wie sicher die Wasserkühlung wirkt. 


AS . 


Der angegossene Rost an sich hat den Vorteil, daß seine 
Heizfliche zur Erhöhung der Leistungsfihigkeit des Kessels bei- 
trägt und durch die wirksame Kühlung die Schlackenbildung ver- 
mindert, welche bei eingelegten Roststäben in erheblichem Maße 
auftritt und dann innerhalb kurzer Zeit zur Zerstörung führt. 
Die Asche fällt bei Verwendung von gutem Koks infolge der 
wirksamen Kühlung pulverförmig durch den Rost, der sich ver- 
möge dieses Umstandes natürlich rein hält und die Bedienung 
wesentlich erleichtert. 

Der Rost ist in der Mitte — ebenso wie die Stirnglieder 
des Kessels zwischen der Füll- und Aschenfalltür — geteilt, da- 
mit alle Glieder unter der Wärmewirkung sich innerhalb der 
oberen und unteren Verbindung frei ausdehnen können und schäd- 
liche Spannungen ausgeschlossen werden. 

Durch das Aneinanderreihen der Kesselglieder entsteht in 
ihrem Inneren ein Füllraum (p), der so groß bemessen ist, daß 
jeder Kessel bei Einstellung mäßiger Luftzuführung bequemen 
Koksdauerbrand über Nacht hält. Die Bedienung hat deshalb 
morgens beim Aufheizen nur nötig, das Feuer zu schüren, den 
Füllraum aufzufüllen und die Zuluftklappe oder Regulatorkette 
in die gewünschte Lage zurückzuversetzen; das Feuer hält als- 
dann selbst bei strengster Kälte stundenlang an. 

Die Bedienung besteht lediglich darin, daß der Kessel je nach 
dem Wiirmebedarf täglich ein oder mehrere Male mit Koks gefüllt 
und ebenso oft geschürt wird. Da der angegossene Rost infolge 
der gründlichen Wasserkühlung die Schlackenbildung fast gänz- 
lich aufhebt, so braucht er nur hin und wieder und nur bei 
schlechtem Brennstoff häufiger abgeschlackt zu werden. Die 
Kesselwartung erfordert also kaum mehr Zeitaufwand und Mühe, 
als die Bedienung eines gewöhnlichen Zimmerofens. 

Die Füll-, Aschenfall- und Reinigungstüren t, u, v dieses 
von den Buderusschen Eisenwerken in Wetzlar ausge- 
führten Kessels sind reichlich groß und handlich vorgesehen, was 
wesentlich zur Erleichterung der Bedienung beiträgt. 

Da die Rauchzüge der Kessel durchweg senkrecht angeordnet 
sind, können nur geringe Ablagerungen von Ruß und Flugasche 
stattfinden; im allgemeinen halten sich die Kessel infolge der 
senkrechten Lage der Züge natürlich rein und bedürfen nur einer 
geringen Reinigung, die bei den Lollar-Kesseln selbst während des 
Betriebes vorgenommen werden kann. Zu diesem Zwecke ist die 
Zuluftklappe zu schließen, der Rauchschieber hochzustellen und 
— nach Entfernung der unter dem Putzdeckel befindlichen Putz- 
klappen — die Reinigungsbürste einigemale von oben nach unten 
und schräg nach dem Füllraum herüber durchzustoßen (Fig. 719 
und 721). Die Putzbürste ist so geformt, daß sie sich nach Ein- 
führung in die Öffnung ausspreizt und alle Teile der Heizfläche 
bestreicht. 

Die Reinigung der Feuerzüge an sich ist einfach, da sie nur 
von einer Seite vorgenommen zu werden braucht. 

Bei Raummangel können die Kessel dicht nebeneinander in 
einer Reihe aufgestellt und zusammen als ein einziger Kessel 
(Reihenkessel) mit mehreren Feuerungen betrieben werden. Eine 
solche Kesselanlage hat wesentlich geringere Grundfläche nötig 
als gußeiserne Großkessel und schmiedeeiserne Kessel. — 

Die Kessel sind hauptsächlich für die Feuerung gasarmer, 
kurzflammiger Brennstoffe, wie Koks und Anthrazit, bestimmt. 
Infolgedessen entwickeln sie bei der Koks-Füllfeuerung ihre 
Eigenschaften im vollsten Umfange. Indessen können auch gas- 
reichere und mithin langflammigere Brennstoffe, wie z. B. Holz, 
Torf, Braunkohle oder aber ein Gemisch solcher Brennstoffe mit 
Koks verfeuert werden. In solchen Fällen soll aber der Brenn- 
stoff nicht zu hoch geschichtet werden, damit die längeren Flam- 
men Gelegenheit haben, auszubrennen; auch sind die Kessel als- 
dann für solche Verwendungsfiille stets etwas größer als für 
Koksdauerbrand zu nehmen. — 


Die neue Hochdruckturbinen- und Pumpenanlage des 
Elektrizitätswerkes Bergamo. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 57.) 


Eine der interessantesten modernen Kraftanlagen ist die neue 
Zentrale Bergamo, von der die Zeichnungen auf Tafel 56 
das neue Turbinen- und Pumpenhaus wiedergeben. 
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— 425 — 
Das Gebäude an sich stellt sich als ein Gerippe aus armiertem | angefüllt ist, konnten kleinere Uberfallmengen nur langsam ab- 
Beton dar, in dem in Abstiinden von 3,60 m in der Liingsrichtung | flieBen, oder froren im Winter zum Teil ein, was sich in den 
und 2,6 bis 4,0 m in der Querrichtung Säulen mit 0,40 bis 0,50 m | Zeiten von Wassermangel in unliebsamer Weise bemerkbar machte. 
Querschnitt errichtet worden sind, die an den Ecken des Gebäudes | Diesem Ubelstande abzuhelfen, mußte der Uberlauf direkt in den 
auf 0,30 bis 0,50 m verstärkt wurden. Die Säulen reichen, wie | Unterwasserkanal abgeführt werden. 
uns der Ingenieur H. Hickel in Luzern, dem wir auch die Die ganze Länge des Überlaufkanales beträgt 163,25 m bei 
Zeichnungen zu Tafel 56 verdanken, mitteilt, bis unter das Dach, | einer Breite von 3,60 m. Das Wasser stürzt am Ende in ein 
das mit einem Gefälle von 3°/, ebenfalls aus armiertem Beton | Sturzbecken, aus welchem es beruhigt in den Ablaufkanal mit 
hergestellt worden ist. _ 3,1/, Sohlengefülle übergeht. Die Kanalsohle hat eine 0,30 m 
Die Stützen des Maschinensaales sind mit einem Kranbalken, | dicke Betonsohle, welche noch durch einen Bretterbelag abgedeckt 
welcher sich durch die ganze Länge des Gebäudes hinzieht, ver- | ist. Das für die neue Turbine nötige Betriebswasser wird ober- 
bunden, während diejenigen des Schaltraumes die Betonböden der | halb des früher erbauten Rohrschachtes dem Oberwasserkanal ent- 


beiden Geschosse zu tragen haben. nommen und durch einen 30 m langen Kanal dem neuen Wasser- 
Die Zwischenräume des Betongerippes sind mit Backstein- | schlosse zugeführt. 
mauerwerk so ausgefüllt, daß im Inneren der Mauer zur Isolation Am Ende dieses Kanales liegt ein feiner Rechen von 5,00 m 


Die Verbindung zwischen dem alten und neuen Maschinen- 
haus (A) stellt der Schaltbrettraum B her. Der untere Saal im 
Schaltraum ist für ` 
die Aufnahme der Ei? 
Transformatoren D x 
bestimmt und für 
acht solche einge- 
richtet. In der Mitte 
des Saales ist eine 
Geleisanlage vorge- 
sehen, auf der ein 
eiserner Rollwagen 
sich bewegt, auf dem 
die Transformatoren 
transportiert werden 
können. Anschließend 
an den Transforma- 
torenraum, gegen die 
Westfront des Ge- 
bäudes, liegt die Re- 

paraturwerkstätte, 
welche zur leichte- 
ren Demontage der 
Transformatoren mit 
einem Laufkran von 
5000 kg Tragfähig- 
keit ausgerüstet ist. 

Die erste Etage 
enthält die Hoch- 
spannungs- Abteilung 
mit den Ausschal- 
tern und Wasser- 
erdungs - Apparaten 
usw., während im 
Dachraum die Sam- 
melschienen für die 
Freileitung unterge- 
bracht sind. 

Die Wasser- 
menge von 12,9 cbm, Fig. 720. Z. A.: Der Lolar-Gegenstrom-Gliederkessel für Zentralheizungen. 
welche zum größten 
Teil des Jahres vorhanden ist, wird auf vier Turbinen verteilt, | weise zu je 20 Stück mit Schrauben und 2 cm dicken Guß- 


Rechenstäbe bestehen aus Flacheisen von 45,5 mm und sind 


ein Luftraum verbleibt. Breite und dahinter sind die Einlaufschleusen angeordnet. Die 
20 mm voneinander entfernt. Die einzelnen Stäbe sind gruppen- 
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wie folgt: stücken zusammengeschraubt, so daß die ganze Rechenbreite aus 
na ; ; E zehn Teilen besteht, die einzeln weggenommen werden können. 

Drei Spiralturbinen zu je 2,5 cbm, Je 590 FE pg | Die Einlaufscbleusen von je 2,50 m Breite sind für einen Wasser- 
Neu ins 8 abia o 4 ¿bo wit 1280 PS — 1280 druck von 3,0 m berechnet, kónnen von dem hinter demselben 

P or — gelegenen Podium aus betiitigt werden und dienen dazu, im 
Total = 3050 PS Bedarfsfalle den Rohrschacht vollständig abzuschließen. Rechen 


Ein fünftes kleineres Aggregat bleibt als Reserve und soll | und Schleusen sind gemeinsam in einem Schutzhäuschen unter- 
später einem Maschinensatz zur gemeinsamen Erregung aller Ge- | gebracht und so für Unberechtigte isoliert. 


neratoren der Zentrale Platz machen. Der Zulaufkanal hat eine mittlere Breite von 4,50 m und 
Die Ableitung des Überschußwassers besorgt ein Überfall von | eine Wassertiefe von 2,25 m. Den Abschluß des Zulaufkanales 
60 m Länge und ein 2,4 m breiter Leerlauf. bildet ein 7,20 m tiefer Rohrschacht mit einem lichten Durch- 


In den strengen Wintermonaten und im Hochsommer werden | messer von 5,0 m. In diesen Schacht mündet die Druckleitung 
die Wassermassen des Brembo von den Turbinen fast vollständig | zur Spiralturbine. Zur vollständigen Entleerung des Rohrschachtes 
absorbiert, so daß das Flußbett zwischen Sedrina und Clenesso | ist in der Nähe des Druckrohr- Mundstückes ein Ablaßventil an- 
beinahe trocken liegt. Der Ausguß des Leerlaufes wurde früher | gebracht, welches in eine Leerlaufleitung von 15 cm lichter Weite 
direkt in den Brembo geleitet, was zu Reklamationen seitens der | ausmündet. 

Wasserrechtinhaber am unteren Brembolaufe Anlaß gab. In dem | Im Anschluß an das Vorstehende mögen nachstehend noch 
trockenen Flußbett, das mit Geröll und mit grobem Geschiebe | die Hauptdaten der im Gebäude A untergebrachten Turbinen 
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und Pumpen gegeben sein. Bei a befindet sich eine von I. M. Voith 
in Heidenheim gelieferte Spiralturbine von Q = 5,38 cbm in der 
Sekunde, h = 21,5 m, n= 250 in der Minute und N, = 1200 PS. 
Diese betätigt einen Drehstrom - Generator b der Siemens- 
Schuckertwerke von 1050 KW bei 3500 Volt und n = 250 
in der Minute. 

Die Hochdruck - Peltonturbine c von Q = 360 1 in der Se- 
kunde, n= 600 in der Minute, h = 400 m und N, = 1500 PS 
betätigt den Generator c,; dieser ist ebenfalls von den Siemens- 
Schuckertwerken geliefert und arbeitet mit Drehstrom von 3500 Volt 
bei n= 600, wobei er 1320 KW leistet. 

Die beiden Hochdruck-Zentrifugalpumpen d von Gebr. Sulzer 
in Winterthur im Mascbinenhaus A von Q = 108 1 in der Minute, 
h = 420 m, n = 1500 in der Minute und einem Kraftverbrauch 
von 760 PS werden durch die Drehstrom-Generatoren d, betätigt, 
deren jeder 850 PS, bei 50 Perioden in der Minute und 350 Volt 
leistet. 

Der Anbau E, seitlich des Maschinenhauses A, enthält die 
Hochspannungsleitungen, die Ausschalter und Blitzschutz-Apparate, 
während der Abteil F desselben als Reparaturwerkstatt für die 
Transformatoren dient, die im Raum D, Fig. 2 aufgestellt sind.*) 


Die „Germania“- Dampfturbine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 56 und Abbildung, Fig. 724.) 


Der Uranfang der Dampfturbine kann in der von ägyptischen 
Priestern benutzten „Eolypyle“, die Heron von Alexandrien 





Fig. 723. 
Fig. 721 bis 723. Z. A.: Der Lollar-Gegenstrom-Gliederkessel für Zentralheizungen. 


Fig. 721. 


um das Jahr 120 v. Chr. beschrieb, erblickt werden. Die Vor- 
richtung bestand aus' einer über einem Feuer drehbar gelagerten 
Hohlkugel, die durch die Reaktion des aus einem gebogenen 
Röhrchen ins Freie tretenden Dampfstrahles in Umdrehung ver- 
setzt wird. 

Der Entwicklungsgang der Dampfturbine bis zu ihrer heutigen 
Gestalt in der Zeit vom 16. Jahrhundert bis zur Neuzeit ist kurz 
etwa folgender: 

Das von GiovanniBranca im Jahre 1629 erbaute Schaufel- 
rad ist eher eine Dampfturbine als Dampfmaschine zu nennen. Im 
Jahre 1699 legte dann Amontons der Academie des Sciences 
ein Dampfrad vor. Eine Maschine im Prinzip dem unterschläch- 
tigen Wasserrad ähnlich konstruierte Cook im Jahre 1787. Die 
Wirkungsweise ist kurz folgende: An einem Rade, das sich mit 
der Welle drehte, befanden sich Schaufeln, die herunterklappten, 
sobald sie in das Gehäuse gelangten. Der Dampf, der durch 
einen Stutzen eintretend auf die Schaufeln einwirkte, gelangte 
durch einen Kanal zum Kondensator, der ebenfalls durch die 
Maschine betrieben wurde. Durch einen Keil wurden die Schaufeln 
beim Eintritt in das Gehäuse fest an den Radumfang gepreßt. 

Ein Reaktionsrad wurde im Jahre 1791 von Sadler gebaut. 
Eine Abänderung der Heronschen Maschine brachte Kempel 1794. 


*, Weitere Einzelheiten dieser hochinteressanten Änlage, sowie deren An- 
nexe werden im kommenden Jahr veröffentlicht werden. D. Red. 





Durch die Erfindung von Watt wurden die Dampfmaschinen 
weiter ausgebaut, während man den Dampfturbinen keine Auf- 
merksamkeit mehr schenkte. Man hielt sie für unwirtschaftlich 
und daher unbrauchbar. Erst im Jahre 1853 legte Tournairne 
der französischen Akademie eine klare Beschreibung der viel- 
stufigen Reaktionsturbine vor, worin er betont, daß die Wirkung 
im wesentlichen auf der Verschiedenheit der Pressung zwischen 
Eintritt und Austritt der Schaufel beruht, durch welche die rela- 
tive Geschwindigkeit vergrößert wird. 

Die erste Anwendung einer Dampfturbine machte de Laval 
im Jahre 1884. Fast zu derselben Zeit konstruierte Ch.A. Parson 
die vielstufige Reaktionsturbine mit axialer Beaufschlagung. Diese 
Turbine wird als Denkwürdigkeit im Kensington-Museum in London 
aufbewahrt. Die Leistung dieser Turbine betrug 10 PS bei 
18000 Umdrehungen in der Minute. Die bei dieser Turbine ge- 
machten Erfahrungen veranlaßten Parson im Jahre 1888 zum Bau 
einer Turbine von 120 PS, die zum Antrieb einer Gleichstrom- 
dynamo diente. Vier Jahre später, 1892, baute er eine Turbine 
nach dem Radialtyp mit Kondensation von "200 PS und 4800 Un- 
drehungen in der Minute. Der Verbrauch an Dampf betrug 
7,25 kg. 

Die hierauf folgende Zeit war eine an Vorschlägen und Er- 
findungen auf dem Gebiete des Dampfturbinenbaues äußerst frucht- 
bare. Es entstanden eine ganze Anzahl von Systemen, von denen 
hier nur einige genannt sein mögen: Curtis, A-E-G, Zölly, 
Rateau usw. 

Nachstehend sei die neue Zölly-Turbine der Fried. 
Krupp Aktiengesellschaft Germaniawerft in Kiel- 
Gaarden an Hand der Zeichnungen auf Tafel 57 beschrieben. 


Die Hauptdaten der Turbine sind folgende: 


Leistung 2000 KW = 3000 PS 
Drehzahl 3000 pro Min. 
Beaufschlagungsdurchmesser der Laufrider e 1100 mm 
Stufenzahl . ZEN + 
Gróbte Linge. 7000 mm 
» Breite. 2300 =, 
„ Hohe. 1700... 


Ein besonderes Merkmal dieses Systems ist die reine Druck- 
wirkung des Dampfes im Gegensatz zum Uberdrucksystem. 

In bezug auf die Dampfwirkung sei bemerkt, dap die 
Turbine in mehrere Stufen unterteilt ist. Jede Stufe wird durch 
ein feststehendes Leitrad g und ein mit der Welle umlaufendes 
Laufrad (Fig. 6) gebildet. Die Wirkung des in das Leitrad g 
einströmenden Dampfes ist derart, daß in dem Leitrad der Druck 
des Dampfes in Geschwindigkeit umgesetzt wird, d. h. daß der 
Dampfstrahl infolge des zu beiden Seiten des Leitrades bestehenden 
Druckunterschiedes mit hoher Geschwindigkeit aus diesem aus- 
tritt. Er trifft dann gegen die gekrümmten Schaufeln des Lauf- 
rades, wird an diesen umgelenkt und gibt hierdurch den größten 
Teil seiner Geschwindigkeitsenergie (in der Umlaufsrichtung) an 
das Laufrad ab, um hiernach (mit entsprechend verringerter Ge- 
schwindigkeit) aus den Laufschaufeln zum Leitrad der folgenden 
Stufen zu strömen. In dieser Weise wird in jeder Stufe ein Teil 
des Druckunterschiedes zwischen Kessel und Kondensator aus- 
genutzt, so daß der Dampfdruck innerhalb der Turbine nach dem 
Kondensator hin stetig abnimmt. 

Die Leitkanäle, in denen der Dampfdruck in Geschwindig- 
keit umgesetzt wird, werden entweder als Parallelkanäle oder, 
falls die Dampfgeschwindigkeit die kritische (ungefähr 425 m) 
übersteigt, als sich erweiternde Kanäle ausgeführt. Als Material 
für die Schaufeln der Leitkanäle, die keine Erweiterung am Aus- 
tritt zeigen, wird Nickelstahlblech verwendet. Sie werden aus 
diesem gebogen und in die aus zähem, sehr festem Grauguß her- 
gestellten Leiträder direkt eingegossen. 

Nach dem Guß werden die Wände der Leitkanäle nach 
Schablone genau und sauber bearbeitet und die Stirnfläche der 
Leitráder zur Erzielung scharfer Schaufelkanten geschliffen. Die 
Leitkanäle, die am Austritt erweitert sind und dadurch erhöhte 
Anforderungen an genaue Form stellen, werden in der Regel 
durch gefräste Nickelstahlschaufeln gebildet, die mit Schlitzen in 
den inneren Radkörper eingesetzt und von außen durch Ringe 
abgedeckt sind. Je nach den Verhältnissen lassen sich aber auch 
hier Düsen verwenden, die nach dem normalen Verfahren her- 
gestellt sind. 

Die Laufradschaufeln (Fig. 6) sind allgemein ebenfalls 


aus Nickelstahl von 70 kg/qmm Zerreißfestigkeit bei 12%, Deh- 
nung hergestellt und mit Versatz in den entsprechend ausge- 
bildeten Laufradkranz eingesetzt. Stahlzwischenstücke vermitteln 
den genauen Abstand von Schaufel zu Schaufel (Fig. 2 u. 6) und 
halten sie in tangentialer Richtung fest. Auf die Schaufelenden 
ist ein vielfach unterteiltes Nickelstahlband aufgenietet, das die 
Laufradkanäle nach außen abschließt und neben einer guten Dampf- 
führung gleichzeitig eine weitgehende Sicherheit gegen Schaufel- 
beschädigungen gewährleistet. 

Das Laufrad selbst ist aus Siemens-Martin-Stahl oder er- 
forderlichenfalls aus Nickelstabl geschmiedet und so stark bemessen, 
daß ausreichende Seitensteifigkeit gegen Schwingungen gewähr- 
leistet ist. Um ein Verspannen der Welle durch Wärmeunterschiede 
zu vermeiden, werden die Laufräder nicht direkt auf die Welle ge- 
setzt, sondern auf geschlitzte Ringe, die zugleich den erforderlichen 
Abstand zwischen den Laufrädern vermitteln (Fig. 6). Die Lauf- 
radnabe umgibt hierbei die Welle mit reichlichem Spiel. Ent- 
sprechende Wellenabsätze (Fig. 2) verhindern außerdem, daß die 
Laufradnaben fest gegenein- 
ander gepreßt werden. Durch 
diese Anordnung ergibt sich 
eine wesentliche Vereinfachung 
in der Bearbeitung der Räder, 
sowie im Zusammen- und 
Auseinanderbauen des Lauf- 
zeuges. 

Die Regulierung der 
Turbine erfolgt indirekt un- 
ter Einschaltung eines Servo- 
motors, und beruht auf reiner 
Drosselung mit steter Dampf- 
zuführung. 

Wie die Fig. 4 und 7 er- 
kennen lassen, wird vom Re- 
gulator aus durch einen Hebel 
h ein kleiner entlasteter Dop- 
pelkolbenschieber d beeinflußt, 
dem durch die Leitung 1 
Drucköl von einer Ölpumpe u 
zugeführt wird. Dieser Kol- 
benschieber ist mittels zweier 
Leitungen a und b mit dem 
Zylinder z verbunden (Fig. 7). 
Der Kolben k des Zylinders z 
betätigt den unmittelbar vor 
der Turbine befindlichen Dros- 
selschieber r. Die Leitung l, 
ist die Rückleitung zum Öl- 
behälter. 

Die Regulierung an sich 
vollzieht sich in folgender 
Weise: Der Regler i, ein 
Federregler, dessen Muffen- 
stellung von der Belastung 
der Turbine abhängig ist, 
öffnet mittels des Kolben- 
schiebers d entsprechend einer Ent- oder Belastung den Ringkanal 
zur Leitung a oder b, wodurch das Drucköl über oder unter den 
Kolben k tritt. Es wird also bei einer Entlastung der Drossel- 
schieber r gesenkt, bei einer Belastung dagegen gehoben. Dadurch, 
daß der Hebel h nicht nur mit der Regulatormuffe, sondern auch 
mit der Kolbenstange des Kolbens k verbunden ist, wird der 
Kolbenschieber d durch die Regulierbewegung von k stets in seine 
Mittellage, in der beide Leitungen a und b abgeschlossen sind, 
zurückgeführt. Die Disposition mit der Rückführung ergibt, daß 
einer bestimmten Muffenstellung des Reglers eine ganz bestimmte 
Stellung des Drosselschiebers entspricht, da der Kolbenschieber d 
mit nur sehr geringer Überdeckung ausgeführt ist. Es hat also 
jede geringste Belastungsiinderung sofort eine Regulierung zur 
Folge, und durch die Rückführung wird jedes Überregulieren 
vermieden. Der kräftige Regler hat nur den kleinen, vollkommen 
entlasteten, in Öl laufenden Kolbenschieber d zu betätigen und 
wird von keinerlei hin- und hergehenden Bewegungen, die stets 
einen Rückdruck ausüben, ungünstig beeinflußt. Auf diese Weise 
wird eine genaue Regulierung erreicht. Des weiteren ist die 
Turbine noch mit einem Sicherheitsregler versehen, der bei Über- 
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Fig. 724. Z. A.: Die ,Germanta“-Dampfturbdine. 





schreitung der normalen Drebzahl durch Auslösen einer Feder 
das Absperrventil n schließt und somit die Turbine selbsttätig 
abstellt. 

Die Möglichkeit, die Turbine bei Betrieb mit Kondensation 
dauernd zu überlasten, bezw. bei Auspuffbetrieb mit annähernd 
der normalen Leistung laufen zu lassen, gibt ein Hilfseinström- 
ventil, durch das Frischdampf einer späteren Stufe zugeführt 
werden kann. Dieses Ventil wird allgemein von Hand bedient, 
kann aber auch vom Regler betätigt werden. Die Anordnung 
dieses Ventiles (vgl. Fig. 8) bietet gleichzeitig noch den Vorteil, 
daß der Vollbetrieb der Turbine sich auch dann noch aufrecht 
erhalten läßt, wenn die Dampfspannung infolge irgendwelcher Zu- 
fälligkeit erheblich unter die normale sinken sollte. 

An den Stellen, wo der umlaufende Teil die Leitradscheiben 
durchdringt, ist eine Dichtung erforderlich, da zu beiden Seiten 
jeder Leitradscheibe verschiedene Dampfdrücke herrschen. Diese 
Dichtung erfolgt bei dieser Turbine labyrinthartig durch in die 
Leiträder eingestemmte Metallringe, die den umlaufenden Teil mit 
geringem Spielraum, entspre- 
chend der möglichen Durch- 
biegung der Welle, umschlie- 
ßen. Die feststehenden Leit- 
räder sind in dem durch 
kräftige Füße auf der Grund- 
platte befestigten Gehäuse 
dampfdicht eingepaßt, wäh- 
rend das Gewicht des um- 
laufenden Teiles durch die 
Hauptlager aufgenommen 
wird. 

Das Gehäuse ist gleich 
den Leiträdern längs der ho- 
rizontalen Mittelebene geteilt, 
so daß durch Abheben der 
oberen Hälfte das Innere der 
Turbine gut zugänglich wird. 
Die Verbindung der beiden Ge- 
häusehälften geschieht durch 
Flanschen und Schrauben, die 
ein Verziehen oder Undicht- 
werden verhindern. 

Beim Austritt der Welle f 
aus dem Gehäuse sind Stopf- 
büchsen y y, mit Kohledich- 
tungsringen angeordnet (Fig. 1 
u. 2). Diese Ringe bestehen 
aus dreiteiligen Kohlesegmen- 
ten von rechteckigem Quer- 

schnitt, die durch eine 

Schlauchfeder zusammenge- 
drückt werden. Sie sind auf 
der Welle so aufgepaßt, daß 
sie diese mit einem gewissen 
Spiel, das der Wärmeaus- 
dehnung der Welle entspricht, 
umgeben, dagegen selbst mit 
den Stoßfugen aufeinander liegen. In radialer Richtung sind die 
Ringe frei beweglich, um auf keinen Fall die Welle einseitig zu 
beeinflussen. 

In die Hochdruckstopfbüchse tritt der Dampf von der Ge- 
häuseseite ein, hier wird er in den vorhandenen kleinen Spielräumen 
nach außen zu abgedrosselt, so daß die Stopfbüchsringe labyrinth- 
artig den Dampf absperren. Der aus dieser Stopfbüchse ab- 
strömende Dampf wird zur Dichtung der Niederdrucks-Stopfbüchse 
verwendet, um jegliches Eindringen von Luft in diese zu verhindern. 
Etwa überschüssiger Dampf kann der Turbine wieder in einer 
Niederdruckstufe zu weiterer Ausnutzung zugeführt werden. 

Falls bei geringer Belastung und beim Anlassen zu wenig 
Dampf von der Hochdruck - Stopfbüche der Niederdruck - Stopf- 
büchse zugeführt wird, ist durch ein besonderes Ventil die Mög- 
lichkeit gegeben, der Stopfbüchsleitung Frischdampf zuzusetzen. 
Eine Schmierung der Stopfbüchse erfolgt also bier nicht. Die 
Turbine liefert daher ölfreies Kondensat, da auch im Innern der 
Turbine reibende und deshalb geschmierte Teile nicht vorhanden 
sind. Die Ausführung der Stopfbüchse ist derart, daß ein Ausbau 
sämtlicher Ringe ohne Abheben des Gehäuseoberteiles möglich ist. 
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Der äußere Teil des Stopfbüchsengehäuses ist zu diesem Zweck 
vom Turbinengehäuse getrennt und zweiteilig, so daß er für sich 
abgenommen werden kann. Der hiernach zwischen Gehäuseflansche 
und Wellenlager vorhandene Raum bietet genügend Bewegungs- 
freiheit zur Überholung aller Stopfbüchsringe. 

Die Welle ist, wie dies die Fig. 1 und 2 zeigen, in Lager- 
schalen ee, gelagert, die mit Weißmetall ausgegossen sind. 
Schmiernuten lassen das Ol zu allen Stellen des Lagers treten, so 
daß die Welle ganz vom Öl umspült und dabei die entstehende 
Reibungswärme in wirksamster Weise abgeführt wird. Zur Ein- 
stellung des Rotors ist das linke Lager e (Fig. 1 u. 2) als Kamm- 
lager ausgebildet. 

Das Drucköl wird durch eine von der Reglerwelle u (Fig. 7) an- 
getriebene Zahnrad-Ölpumpe mit gleichmäßigem Druck den Lagern 
zugeführt. Das ablaufende Öl strömt durch ein Reinigungssieb zu 
einem Kübler, kühlt sich ab und wird von hier wieder angesaugt 
und von neuem durch die Turbinenlager gepreßt. Während des 
Anlaufens schafft eine Hilfspumpe, die von Hand oder durch Dampf 
angetrieben wird, die erforderliche Ölmenge. 

Der Anwendung der Zölly-Turbine als Schifisturbine dürfte 
nunmehr, nachdem sie aus dem Versuchsstadium herausgetreten 
ist, nichts mehr im Wege stehen. Die diesbezüglichen Versuche 
haben ein derartiges Resultat ergeben, daß Hoffnung auf ebenso 
glücklichen Erfolg wie bei den stationären Turbinen besteht. 

Als Kondensation eignet sich für die Turbine am besten 
die Oberflichenkondensation, die es einerseits gestattet, ein hohes 
Vakuum zu erzeugen, anderseits aber ein úlfreies Kondensat 


Momentenhurren und Malerialrerleilung. 
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Fig. 725. Z. A.: Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. 


liefert, das bekanntlich auch keine Kesselsteinbildner mehr ent- | 


bält, also zur Kesselspeisung sofort zu verwenden ist. 


In Verbindung mit einem Oberflächenkondensator gewährt die 
Turbine dann das Bild Fig. 724. Es ist k der Kondensator, 1 die 
Kondensatpumpe, m der Wasserabscheider, q der Ölkühler, p die 
Luft- und n die Kühlwasserpumpe, o der zu deren Antrieb er- 
forderliche Motor. Die ganze Kondensation liegt unterhalb der 
Turbine i im Keller des betreffenden Maschinenhauses. 


Berechnungen aus dem allgemeinen 


Maschinenbau, der Mechanik usw. 





Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. 
Von Richard Dietze in Hilden. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 49 und Abbildungen, Fig. 725 bis 729.) 
(Schluß.) 
Querkräfte und Nietteilungen. 


Die Querkräfte aus Verkehrslast sind mit Hilfe von Einfluß- 
linien ermittelt worden (Fig. 660, Heft 23) nach der Formel: 


Q=sinp(Acot-p — H). 
Die für P=1 ermittelten Ordinaten sind in Tabelle V mit 
den entsprechenden Anteilen multipliziert und die Einflußlinien 
nach diesen Resultaten aufgetragen. Auf dem gleichen Blatt sind 


auch die in den einzelnen Feldern auftretenden Querkräfte be- 
rechnet. 


Die Querkräfte aus Temperaturänderungen berechnen sich aus: 
Q: = Hi: sin y 
zu: Feld b—c; Q, = 4,76 - 0,5101 = 2,430 mt. 
» c—-d; Q = 4,76 - 0,4081 = 1,945 , 
» d—e; Q = 4,76 - 0,3061 = 1,458 „ 
» e—f; Q= 4,76 - 0,2041 = 0,973 , 
» fg; Q= 4,76 - 0,1020 = 0,486 , 

Querkräfte aus Eigengewicht können, bei gleichmäßiger Ver- 
teilung desselben über die ganze Trägerlänge, vernachlässigt werden, 
da dieselben annähernd Null sind. Bei ungleichmäßiger Verteilung, 
wie im vorliegenden Fall, treten jedoch Querkräfte auf. Bedeuten 
in Tabelle V k die wirklichen Ordinaten der Einflußlinie für das 
betreffende Feld, n, die Anteile aus Eigengewicht, so berechnen 
sich die Querkräfte für einzelne Felder: 


Q, = Z k- Be: sing. 
Die Nietteilung e berechnet sich aus der Formel: 
RE Un. 
Q S 
hierin bedeutet: N — Tragkraft eines Nietes, Q — Querkraft, 
J == Trägheitsmoment, S = Statisches Moment des anzuschließen- 


den Querschnitts. 
Für Lochdruck berechnet sich: 


N = 1,58 t- 1,1 - 2,3 = 3,87 t. 
Feld b— c: 
In diesem Felde hat der Träger den Quer- 
schnitt Fig. 726, Skz. 2. 


Das Trägheitsmoment beträgt: 
Ja = 104 031 emt, 
Das statische Moment berechnet sich zu: 
S = 55 - 18,05 + 77,7 - 21,05 — 2,6 - 3,2 - 20,5 
== 2457,78 cm, 


J 104 031 
Demnach: g = 2457,78 = 42,3 
und die Nietteilung: 
3,87 
e = 16,141 ° 42,3 = 10,14 cm. 


Im Feld c—d bis k—1 hat der Träger 
noch eine 3t Lamelle von 1,0 cm Dicke (Fig. 725, 
726, Skz. 3 u. Taf. 49, Fig. 7). 
Das Trägheitsmoment ist: 
J, = 189177 cmt 
und das statische Moment: 
S = 55- 18,05 + 114,7 - 21,55 — 2,6 - 4,2 - 21 = 3235,22 cm. 





J 139177 
S — 3235,22 SE 
3,87 A 
daher ERC cm. 
Feld d—e: 
3.87 
TE 0 13,17 cm. 
Feld e—f: 
3,87 
e= 5091 43 = 10,20 om. 
Fold f—g: 
3,87 8 
Ee 9,50 cm. 
Feld g—h; wie vor, 
Feld h—1i: 
3,87 
e = 2751 . 43 = 13,05 cm. 
Feld i— k: 
3,87 
e=- S 14,58 cm. 
Feld k—1: 
8,87 


3,87 
e = -18,046 S 42,3 = 9,07 cm. 
Tabelle VI 


Querkrifte und Nietteilungen. 
(Fig. 660, Heft 23 d. Pr. M.-K.) 





| | 
| | | | | | erford. 
, d | Niet- 
N S teilung 
| 












| | 
Feld | sing  cotgo ¡max Qp; 
t 





b—c | 0,5101 | 1,700 
c—d | 0,4081 | 2,2371 
d—e | 0,3061 | 3,1103 | 9,731 
ef | 0,2041 | 4,7900 | 12,048 
f-—g | 0,1020 | 9,7500 | 14,980 
g—h | 0,1020 | 9,7500 | 14,980 
h—i | 0,2041 | 4,7900 | 10,652 
i—k | 0,3061|3,1103| 8,706 
k—1 | 0,4081 | 22371 | 9,125 
1—m | 0,5101 | 1,700 | 12.618 | 2,430 









18,046 


n 


Berechnung der Stöße. 
Stehblechstoß. 


Die Stehblechstöße sind beiderseitig mit 10 mm starken 
Laschen gedeckt (Fig. 729, Skz. 1 u. 2 und Taf. 49, Fig. 7, 10, 
14, 16 u. 17). 

Das Widerstandsmoment des Trägers an der Stoßstelle be- 
trägt ohne Stehblech: W, — 8059 — E == 7796 cm. 

) 

Das größte Angriffsmoment an der Stoßstelle im Felde d — e 
beträgt: M, = ~ 48,50 mit. 

Das Moment, welches die Gurtungen allein aufnehmen können, 
beträgt: M, = 7796 - 850 = 66,266 mjt. 

Die Niete haben also keine Momente, sondern nur Scher- 
kräfte zu übertragen. Dieselben betragen im Felde d — e: 


Qa —e = 12,637 t. 


Vorhanden sind sechs Niete von 2,3 cm Durchmesser. Die- 
selben werden beansprucht auf Abscherung: 























12637 
6 - 2,3 - 1,2 
Die Laschen haben einen Querschnitt von: 
2 - 1,0 - 22 = 44 cm?; 
demnach wird die Beanspruchung derselben: 


12687 
== A 2 
= = ~ 287 kg/cm?. 
Lamellenstöße. 


Die Lamellen sind im Scheitel der Hauptträger 


auf Lochdruck: o = = ~ 763 kg;cm. 


schnitt gedeckt. 


Bei Träger I beträgt 
der größte zu deckende Quer- 
schnitt: r 

f = 37 -1,1 = 40,7 cm?; 
hierfür ist für den Anschluß 
ein Nietquerschnitt erforderlich 
von: 


fa = 


7c0lg Pe Saa 


SSA 
\ 


40,7 
0,9 
Für den Anschluß sind vor- 2. 
handen zwölf Niete von 2,6 cm 
Durchmesser mit einem Ge- 
samtquerschnitt: 


fa = 12 . 5,8 = 63,6 cm?. 





— 45,22 em? 


Peace 


ta: 
Sr. 
a, 
N 


Winkeleisenstöße. 


Der Gurtwinkel (Fig. 729, 
Skz. 2 und Tafel 49, Fig. 7, 
16 und 17) 90.170. 11 be- 
sitzen einen Querschnitt f = 
27,5 cm? Die Stoßwinkel 
80 - 160 - 12 haben ebenfalls 
einen Querschnitt von: 


f = 27.5 cm?. 


An Stoßnieten ist erforder- 
lich ein Gesamtquerschnitt von: 


gestoßen. 
Der Stoß ist ein verdeckter (Fig. 729, Skz. 2 und Taf. 49, Fig. 7, 
16 u. 17). Die Lamellenstöße sind stets mit gleichem Quer- 
































12637 27,5 
6, = CC 17 ~ 253 kg/cm?, L = 09 = (y 80,6 cm?. 
Tabelle Y. 
Ordinaten fiir die Berechnung der Querkrifte. 
TI "E GE EN z Gesi we T ee ee ee N 
S Anteile, e d  & EN E th 7 | eo 1 ho 
| n © k ken y k | kon k | ken Ù k ken j k ' kon | k 
b | 0661 | —0,113 | — 0,0754 | — 0,122 : — 0,0814 —0,136 , — 0,0918 | — 0,164 : — 0,1092 —0,247 | —- 0,165 | — 0,004 | — 0.0027 
e | 0,650 | + 0,992 | +0645 || — 0.769 | —0500  —0868 —0,565 | — 1059; —0688 —1,621 | —1/052 | + 0.027 | — 0.0175 
d | 0,684 | + 0.489 | +0310 || + 0.915 | + 0,580  — 1.505 | — 0,954 || — 1,858 —1178 ` —2.899 | — 1.885 | + 0,154 | -+ 0,0976 
e | 0618 | + 0,088 | + 0,0544 | -+ 0,458 ' +0,283 . + 1,063 | + 0,656 | — 2,560 | —1580 —4,082 ' — 2,520 | -i- 0.376 | + 0.236 
f | 0,608 | — 0,221 | — 0,1834 | + 0,096 ` + 0,0549 ı + 0,622 | -+ 0,875 | + 1,622 | +0,977 —5,169 | — 8,180 | + 0,696 | + 0,415 
e | 0588 ' —0,434 | — 0,255 | — 0,167 | — 0,098 , +0273; + 0,161 | -1,111 | +0654 -+3,591 | -+2110 | + 1,111 | + 0,654 
h | 0576 ı —0,550 | — 03817 | — 0334 , —0,1925 + 0,018 | + 0,0104 | + 0,696 | + 0,396 +2696 | + 1,550 | + 1,622 | - 0,935 
i | 0,568 | — 0570 | — 0,321 || — 0,07 | — 0,220 ' — 0,138 — 0,0776 | + 0,876 | + 0,212 + 1,898 | + 1,065 | — 2,560 | — 1,440 
k 10552 1 —0495 | — 0273 || — 0882 | — 0211 : —0,190 | — 0.1095 | — 0,154 | -- 0,085 | +1,195 | + 0.658 | — 1.858 | — 1.028 
1 | 0,542 | — 0,824 | — 0,1756 | — 0,268 | — 0,1425 | — 0,164 | — 0,0887 || — 0,027 | + 0,0146 | + 0,589 | + 0,3184] — 1,059 | — 0,572 
m | 0,588 — 0,056 — 0,0798 | — 0,047 = 0,025 — 0,088 | — 0,0176 | — 0,004 | — 0,00213. + ; + 0.0788) + 0,041 || — 0,164 | — 0,0875 
i | 
a PN | | 4 yet au ara I za BCEE EE foe = 

& Anteile espe at SÉ d om o H l o 

E | n | k ; k-n d k l k n I k k-n 

» | 0,661 || — 0,035 | — 0,0234 ! — 0,047 | — 0,0314 | — 0,056 | — 0,0374 

e | 0,650 | —0,164 | — 0,1065 | — 0.263 | — 0171 || — 0324 | — 0.217 

a | 0,634 | —0,199 | — 0,1260 | — 0,382 | — 0.243 | — 0,495 | — 0.314 

e | 0.618 | — 0.188 | — 0.0854 | — 0,407 | — 0255 || — 0,570 | — 0,352 

£ | 0,608 | + 0,018 | + 0,0108 , — 0,834 | — 0,2015 | — 0,550 | — 0,937 

e | 0,588 | + 0,273 | +0161 ' —0,167 | — 0,098 | — 0,434 | — 0,255 

h | 0,576 | + 0,622 | + 0,358 | + 0,096 | + 0,0558 || — 0,221 | — 0,1270 

i | 0,568 | + 1,068 | + 0,600 | -- 0.458 | + 0,258 | + 0.088 | + 0,00495 

k | 0,552 | — 1,505 | — 0,830 | -- 0,915 | + 0,504 || + 0,489 | -i- 0,269 

110,542 | — 0,868 | — 0,470. | — 0,769 | — 0,416 | — 0,992 | + 0,586 

m ¡0,583 | — 0,186 | — 0,0725 ' — 0,122 | — 0,065 | — 0,113 | — 0,0603 

hi | 
































Vorhanden sind je 4 Niete von 2,3 bezw. 2,6 cm Durch- | 1 


messer mit: we 127 [(38 - 5% -¡-10,5 - 10,53) + 190 - 3,1? + 110,25 - 4,97] 
fa = 4 - (4,16 -- 5,31) = 37,88 cm”. — ~ 5879 cm?, 

Berechnung der Lager Wo 5879 ~ 1100 em. 

(Taf. 49, Fig. 1 bis 6 und Fig. 728, Skz. 1 bis 4). 5,350 
Aus der A-Linie und der zweiten H-Linie Fig. 727, Skz. 1 | Wu == Rel = ~ 580 cm”. 

ist die in Fig. 727, Skz. 2 dargestellte Lagerdruckkurve fiir das , 10,15 

| Die Maximalbeanspruchung wird: 
R — 131000. 15* 





| | u 445 sgo 970 kg/cm”. 
| ee | N Lä = Grundplatte (Fig. 728, Skz. 2). 
Al cl dl e/ Y AS | Ohne Beriicksichtigung der Rippe berechnet sich die Lage 
ini des Schwerpunktes zu: 
po | 26 -10,5 -16,5 0. 
A Sx == -— a 0. 0.0. = ~ 10,66 cm. 

















26-10,5 + 60- 3,5 
| In bezug auf die Schwerachse wird das Trägheitsmoment: 
1 
Dee - 10,5 X 18,843 -:- 18,84 X 10,5 - 9,427 = 23400,00 
, 1 
eg CN 10,5 - 7,16% -!- 7,16 - 10,5 - 3,58? = 1183,89 
ZU E 
ES T 60- 3,5" + 60-3,5- 8,91? = 16554,40 
J = 4143829 cm!. 
41438,30 
Wie =E 3 
0 18,84 2195,00 cm3, 
41 438,30 
Fig. 727. Z. A.: Blechbogenbrücke von 15 m Spannweite. W, = 10.66 Ee 3385,00 cm3, 
am meisten belastete Auflager A für einen von B auffahrenden A = 131000 + 23° — 263 ky/cm? 
Zug konstruiert. 60.2.2195 
Die Summe der Horizontalkräfte beträgt: | Die Beanspruchung des Auflagerquaders beträgt: 
ZH=H,+H,+H 131000 
p + He +H see 


Die Summe der Vertikalkräfte beträgt: 
ZA=Ay +A, +V 
— 24,06 + 46,46 + 16,60 = ~ 87,12 t. 
Hierin ist V der weiter oben ermittelte Druck aus den 


Seitenkräften. 
Der resultierende Lagerdruck berechnet sich nun zu: 


D = 97,85? + 87,12? = ~ 131,00 t. | 


Ermittelung des Eigengewichts der Briicke. 

Im Nachstehenden soll das Eigengewicht der Brúcke pro qm 
Brückenfläche ermittelt werden um den Nachweis für die Giltig- 
keit der weiter oben angegebenen Formel für das Eigengewicht 


| 
== 55,92 + 37,16 + 4,765 = ~ 97,85 t. og =~ eye” 








87,12 
see 90. 
tg a 97,85 ~ 0,890 
Kippbolzen. 


Fiir den Kippbolzen (Taf. 49, Fig. 1 bis 6 und Fig. 728, | 
















3 u. 4) ist angenommen r = 3,5 cm, Länge b = 40 cm. = ka > 3 
Aus der Formel (s. Hütte II, S. 353) r = GE berechnet Kees ` 
sich die Beanspruchung: 4 et a ee = = J 4 
0,8- 131 _ | ei | 
= SES 40 = ~w 750 kg/cm? am Eech? N 
Sattelstück, a 
In bezug auf die Mitte des Sattelstiickes (Fig. 728, Skz. 1) | 
ist dessen Widerstandsmoment: EE = ne E E 
vw. = 38 e — 990 em’. Fig. 728. Z. A.: Blechbogenbriicke von 15 m Spannweite. 


zu liefern. Es ist hierbei das Durchschnittsgewicht der drei ver- 


Das Angriff t ist: : 
en e schiedenen Haupttriiger eingeführt und zwar beträgt dasselbe: 


131000 44,5 5em ` 





M = - --—— 728687 kg/cm. : 
2 4 dd ce 9710 
Die Beanspruchung: E 
798687 Demnach bei einer Hauptträgerentfernung von 3 m (Fig. 661, 
u ee kulem? | Heft 23 d. P. M.-K.), das Gewicht derselben pro qm Briicken- 
990 j | fläche: 
Für den Schnitt x— x (Fig. 728, Skz. 3 u. 4) wird die | 7710 ener 
Schwerpunktslage des Querschnittes: | eye g S 170 kg. 
R 285: 13 + 10,5 - 10,5 - 525 _ 10.15 em | Das Gewicht der Fahrbahntafel ermittelte sich nach den 
300,25 i | Daten oben zu 0,92 t/qm. 


— 431 


Das Gewicht der Fahrbahnkonstruktion berechnet sich durch- 
schnittlich: 


1 Querträger I N. P. 38 = 3 m : 83,4 kg =: ~ 250 
1 Längsträger I N. P.27—1,45m-44,5 kg == 65 
Laschen der Abdeckplatten =3m-816kg = 25 
r 5 S = 1,45 m -6,9 kg = 10 
Sa. 350 kg 
350 kg 
ET 





Fig. 729. Z. A.: Blechbogenbrticke von 15 m Spannweite. 


Das Gesamt-Eigengewicht beträgt daher pro qm Brückenfläche: 


170 + 80 + 920 = 1170 kg/qm 
gegenüber: 1160 kg/qm 


nach der Formel ermittelt. 


Statische Berechnung eines Quadratgittermastes. 
Von Bau-Ingenieur Fritz Bergwald in Berlin-Steglitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 730 bis 734.) 

Die Konstruktion des Mastes ist aus Fig. 731 ersichtlich. 
Für die Berechnung und Dimensionierung sind folgende Voraus- 
setzungen maßgebend: Die Materialbeanspruchung darf 800 kg/cm?, 
die größte Durchbiegung 1*/,%/7 der freien Länge nicht über- 
schreiten. Der Winddruck ist mit 125 kg/m? senkrecht getroffener 
Fläche in Rechnung zu setzen. Die Knicksicherheit ist eine 
fünffache. | 

Das Belastungsbild des Mastes ist in Fig. 730, Skz. 1 dar- 
gestellt. Die resultierende-Kraft = 1000 kg Zug, greift nach 
Fig. 730, Skz. 2 0,44 m unterhalb der Mastspitze an. Danach 
ergeben sich die Momente in den einzelnen Punkten zu: 

M,1 = 1000 - 956 = 956 000 kg/cm 
M,11 = 1000 - 462 = 462000 , 


Als Windfläche genügt es */y der Mastfläche in Rechnung zu 
setzen. Die für Punkt I in Rechnung zu setzende Windfläche 
betrügt somit: 





Fy, = S . 0,705 a - 10,0 = 1,75 m?. 

Dann ist die Windkraft: 

Wı = 1,75 - 125 = ~ 220 kg. 

Die Höhe des Angriffspunktes dieser Kraft ermittelt sich nach 
der Formel (Fig. 730, Skz. 4): 
tn 
3 a+b ` 
_ 10,0 0,705 + 2- 0,345 
1—8 ` 0,705 + 0,845 


Mithin betriigt das Biegungsmoment fiir Punkt I (Fig. 730, 
Skz. 1): 


h, = 








= nu 4,42 m. 


Mw, = 220 - 442 — 97 240 cm/kg. 
Punkt II (Fig. 730, Skz. 1): 
Be = = we roe - 5,06 =~ 0,73 m? 
Wir = 0,73 -125 = ~ 95,0 kg 
5,06 0,52 +2. 0,345 
3 0,52 + 0,345 
Mw, = 95,0 - 240 = 22800 cm/kg. 











br = = ~w 2,4 m 


Dimensionierung: 
Punkt I: 


M, = 956000 cm/kg 
pe E 
Mmax == 1053 240 cm/kg. 


Die Spannkraft in einem Stánderwinkel betrigt dann: 


1053 240 
7500 
SS er d 2 
Erf. F 300 x 9,4 cm 


Erf. Trigheitsmoment bei n = fünffach, E = 2150000 kg/cm. 
Knicklänge für die p-Achse (Fig. 730, Skz. 3) = 1,4 m 
n » ev Y n n » == 0,7 , 
Erf. Jp = 2,33 - 7,5 - 1,4? = ~ 34,3 cm! 
„ Jy = 2,33 . 7,5-0,7? =~ 85 
Gewählt ist ein 275-75-8 mit 
F = 11,5 — 1,3 - 0,8 = 10,5 cm? 
Jp = 58,9 cm‘; Jy = 24,4 cm“. 
Die Beanspruchung betrigt aber 
__ 7500 


” 


Punkt II: 
M, = 462000 cm/kg 
Mw = 22800 „ 
Mans = 484800 cm/kg. 
_ 484800 
12. 52,0 
Erf. F — SE = (y 0,85 cm?, 
Knicklänge für die p-Achse 1,1 m 
d b s y a 0,55 m. 
Erf. Jp = 2,33 - 4,665 -1,12 = ~ 12,0 cm! 
» Jy = 2,83 - 4,665 - 0,55? = ~ 3,2 , 
Gewählt ist ein < 60-60-6 mit 
F = 6,91 — 1,3 - 0,6 = 6,13 cm? 
Jp = 22,8 cm*; Jy = 9,43 cm! 


— ~ 4665 kg 


4665 5 
— 6,13 = ~N 160 kg. 
Durchbiegung: 


Dieselbe wird mittels der Formel der Belastungsfille 1 u. 7 in 
der „Hütte*, 20. Aufl., Bd. I, S. 447 u. 449 berechnet. Die Formel 


545 yy 





Fig. 780. Z. A.: Statische Berechnung eines Quadraigittermastes. 


für die Durchbiegung infolge der Zugkraft lautet („Hütte“, Fall 1, 
S. 447): ; 2 k 12 
8 E h’ 
Windbelastung: Unter der Annahme einer rechtwinkligen 
Windbelastungsfliche und der einfacheren Rechnungsweise wegen 
wird („Hütte*, Fall 7, S. 449): 


pai, we IT 
2 E h' 


Die nach dieser Formel berechnete Durchbiegung wird größer, 
als die Formel für den wirklich vorliegenden Fall mit trapez- 
förmiger Belastungsfläche ergeben würde. Die ganze Durchbiegung 
beträgt demnach: 

1 2\k 12 7k 1? 
uni 

Hierin ist zu setzen, k, im Mittel 
700 kg, h im Mittel = ~ 52,5 cm, 
1 = 1000 cm und E = 2150000 kg 
7 700- 1000? 
6 2150000 - 52,5 

= 0,72 D, 


der freien Linge des Mastes. 


= 7,2 cm 


Tria = 


H Diagonalen 
N Die Diagonale am Angriffspunkt 
S der Zugkraft, von 1000 kg Zug, er- 
hält bei einer Steigung von 45° 
(Fig. 732, Skz. 1) eine Spannung von: 


Sa 
A : | 1000 1 
4 J UU ee kg 


| 707 
BS 2 
| Erf. F = 254 = m 0,88 cm?. 


Knicklänge gleich 0,535 m. 
Erf. Jmin = 2,33 - 0,707 - 0,535? 
= 0,46 cm!. 


MED 


O ta 





a SS E 2200------: EE 
Fig. 781. Fig. 782. 


Fig. 781 u. 782. Z. A.: Statische Berechnung eines Quadralgillermastes. 


Gewählt ist ein < 35-35-4 mit 
F = 2,67 — 1,3 - 0,4 = 2,15 cm” 
Jmin = 1,24 cm* 


107 = cw 880 kg/em!. 


215 


Die untere Diagonale erhält nach Fig. 732, Skz. 2 eine Span- 


(P+ W)—2-S-sin « 


nung von: D=-— 3. eos åo 
__1220— 2-7500- 0,0178 ` 
Zu 2-cos459 ` Sum 
Erf. F = nn = 0,84 cm?. 


800 


482 





Knicklánge gleich 0,84 m. 
Erf. Jmin = 2,33 - 0,675 - 0,84? = 
Gewählt ist ein £ 35-35-4 mit 
F = 2,67 — 1,3 - 0,4 = 2,15 cm? 


cv 1,0 cm“. 


Jain = 1,24 
675 , 
g= 215 ~ 315 kg/cm?. 


Fundament: 
Das Fundament soll die Abmessungen (Fig. 732, Skz. 3) 
erhalten. 
Das Gewicht desselben beträgt bei 2000 kg/cbm (Beton): 


13600 kg 
Eigengew. d. M. 650 , ` 
P = 14250 kg. 


Das Maximalmoment aus Zug- und Windkraft bei einer Ge- 
samtlinge des Mastes von 12 m ist gleich: 
Mmax == 1000 - 1186 + 220 - 672 
= ~N 1333 800 kg/cm. 


Die Grundfläche des Fundaments hat ein Widerstands- 


moment von: 


Wo 220- 220? 


e ~~ 1774700 cm? 


und 
F = 220 - 220 = ~ 48 400 cm? 


Die Druckbeanspruchung ist demnach: 


SEN.A-00178 1 838800 14250 
"eier ~~ 1774700 | 48400 
== 0,75 + 0,295 =~ 1,045 kg/cm?. 


Die Zugbeanspruchung ist dann gleich: 
— 0,75 + 0,295 = ~ — 0,555 kg/cm? 
und wird durch Erddruck verrichtet. 


Traversen: 


Der Zug an einer Traverse beträgt P = 
250 kg. Der ungiinstigste Fall ist, daß der 
Zug senkrecht zur Traverse in Richtung des 
Mastes wirkt, ergibt ein erforderliches Wider- 
standsmoment von (Fig. 732, Skz. 4): 


eee ~ 18,75 cm?. 


=~ "300 
Gewählt 2 L-Eisen N. P. 8 (Fig. 732, Skz. 5) 


mit: 


W, = 2- 26,5 = 53,0 cm? 
~ 283 kg/cm?. 


Leitungszug und Leitungs- 
beanspruchung: 

Nach vorstehender Berechnung darf mit 
Rúcksicht auf eine fúnffache Sicherheit der 
Mastkonstruktion der Leitungszug pro Draht 
betragen: 


2 = 250 kg. 


Die Leitungsdrähte werden jedoch nach dem Kurvenblatt, 
Fig. 734, so gespannt, daß die maximale Beanspruchung des Draht- 
querschnittes 4 kg pro mm? beträgt. Da der Leitungsquerschnitt 
maximal zu 35 mm? gewählt wird, so ergibt sich der größte 
Leitungszug pro Draht zu: 

4 X 35 = 140 kg. 
Der tatsächlich auftretende größte Leitungszug liegt also weit 
unter dem für den vorliegenden Mast zulässigen Werte. 


Isolatorenstütze (Fig. 733, Skz. 1 u. 2): 
Type Ea 135 für 10000 Volt. 
Tatsächlich auftretender größter Leitungszug : 
H = 4 X 35 = 140 kg. 


433 


Bei der Berechnung soll jedoch angenommen werden: 
H = 10 X 35 = 850 kg. 
Moment 12,7 cm úber der Traverse: 
M = (20 — 12,7) - 350 = 2550 cm/kg. 











Bolzen der Stütze oberhalb des Gußsockels: 2,6 cm Durch- 
messer; W = 1,78 cm?; k = See == 1470-kg/cm?; Sicher- 
7000 | 
heit = 1470 = 4,75 fach. 
Druck auf den Gußsockel = = = = 3900 kg; 
_ 4 8,57 + 8,5 - 2 + 2° 18 
= gx IE E 
Druckfliche F = 0,5 - y (72 — 4%) = 13 cm?; 
8900 
kg = = EEN == = 300 kyg/cm?. 
Zug im ?/g" Bolze n: So P 2000 kg; F = 2,7 cm?. 
2000 
= ama 2 
k, 27 740 kg/cm 





Ein origineller Dampfkessel. 
(Mit Abbildung, Fig. 735.) 


Im „Engineer“ finden sich die Skizzen eines höchst originellen 
Dampfkessels. Dieser wurde von Dr. Nicolson, Prof. an 
der technischen Hochschule zu Manchester konstruiert und von 
demselben etwa wie folgt 
beschrieben: 

Um zu zeigen, in 
welcher Weise sich das 
Stefan-Boltzmann- 
sche Gesetz des Umlaufs 
und das Osborne-Rey- 
noldsche Gesetz der 

Wärmetransmission auf 
Dampfkessel übertragen 
ließ, ist die durch Fig. 735 
veranschaulichte Konstruk- 
tion entstanden. Der Kes- 
sel stellt sich im Prinzip 
als ein sog. Schnellumlauf- 
kessel dar. Die Feuerung a 
ist nach oben nicht wie 
üblich, einfach durch das 

Gewölbe abgeschlossen, 
sondern es ist in den Feuer- 
raum unterhalb der Decke 
ein Rohrsystem eingelegt, 
in dem sich während 
des Betriebes Dampf ent- 
wickelt. Hinter der Feue- 
rung, und von der Feuer- 
brücke aus durch Schlitze 
zugängig, ist eine Kammer angeordnet, aus der die Gase, wobei 
sie gleichzeitig vollständig verbrannt werden, in den ersten Zug 
eintreten können. Dieser beginnt bei d, Fig. 735, und erstreckt 
sich bis zu e in Skz. 1. Dabei umspielen die Gase die in diesem 
Zug eingebauten Wasserrohre und gelangen dann in den zweiten 
Zug, der sich von f bis zu g in Skz. 1 erstreckt. Auch dieser 
Zug wird wieder durch ein System von Wasserrohren ausgefüllt, 
die von den Feuergasen getroffen werden. Nach Verlassen des 
zweiten Zuges treten die Gase in den Saugstutzen eines Ex- 
haustors h und werden von letzterem bei i in ein Rauchrohr 
geschleudert. 

An sich besteht der Kessel aus mehreren Zylindern und den 
Rohrbiindeln, 
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Das kalte Speisewasser tritt in den zylindrischen Kessel A 
und steigt von da in den außen ?/,, innen */,” weiten Rohren, 
im Gegenstrom zu den Heizgasen, nach dem Zylinderkessel B. 
Dabei wird es in der Hauptsache vorgewärmt. Die Verdampfung 
findet erst im Rohrsystem d e statt. 

Das Wasser gelangt aus dem Kessel B in den Zylinder- 
kessel C, der mit demjenigen B in Verbindung steht und mit 
einer Reinigungseinrichtung versehen ist. Aus dem Zylinder C 
tritt das Wasser durch das schon erwähnte wagrechte Röhren- 
bündel in den Zylinderkessel D und gelangt von da als Dampf 


| in den Kessel E. Auf dem Wege zum Röhrensystem D herrscht 


Parallelstrom. 

Zum Antrieb des Exhaustors wurde eine Dampfturbine ver- 
wendet, die mit 2000 bis 8000 Touren in der Minute läuft. 
Dicht neben der Turbine sitzt die Hauptspsisepumpe des Kessels G 
und daneben wieder eine rotierende Pumpe A, die mit der 
ersteren durch Schneckengetriebe von der vorgenannten Turbine 
aus betätigt werden. Die rotierende Pumpe F kann Wasser aus 
dem Zylinderkessel E ansaugen und in den Kessel C drücken. 
Von da kehrt es auf dem schon angedeuteten Wege nach dem 
Zylinderkessel E wieder zurück, d. h. es wird vermieden, daß das 
Rohrsystem d e wasserleer ist. 

Das Kesselsystem erscheint uns hauptsächlich aus dem Grunde 
beachtenswert, weil bei ihm einmal die Ausnützung der Feuergase ` 
eine ziemlich gute sein sollte und weil weiter in dem System 
eine ziemlich bedeutende Verdampfungsfähigkeit stecken dürfte. 
Ebenso entspricht ja seine ganze Anordnung dem modernen 
Schnellumlaufkesseltypus insofern, als auch bei ibm von der 
Anwendung rechteckiger festgelegter Kammern abgesehen ist und 
dafür Zylinderkessel verwendet wurden. Es sind also auch hier 
die bei den alten Kammerkesseln üblichen Verschlüsse zu vernieten. 
Die Reinigung der Rohre aber läßt sich trotzdem durchführen, 
weil sämtliche Kessel A B C usw. befahrbar sind. Allerdings 
wird man hier mit einer ziemlich starken Beanspruchung der 
Feuerbrücke zu rechnen haben, dem aber läßt sich bekanntlich 
durch Anwendung eines entsprechenden Chamottematerials begegnen. 






KM 


sx” 
d 


ei 
N 


WENO: 


Es 

RE 
WPS 
Kë 
| 
MY 


SÉ 
HEH ER 
MA A ER 


AER 





cert 
N III I ERR 







D 


EN 


SEHEN 
HON 


a 


peel i | SNS 


Ss SREB | 


N 


Wl ip 7 I IT SES) 
WW Tis TT TT RR EE 


HE 
HN 


CONNEC 








Lal WA 1 Ware 





AR m darf d Zatatabelast 
ALATT deel kze dde dede Celso zk 
ES EE eatin pan hen MES 
ERE AAA 
REAEREZAIEEZEEESBHAZ SEA 

SPERRWeile la za. 

Fig. 784. 


A.: Statische Berechnung eines Quadratgittermastes. 


Weiter würde man die Möglichkeit haben, eine rauchlose Feuerung 
zu erzielen, wenn man die Feuerbriicke selbst zur Zufuhr von 
Verbrennungsluft einrichten würde. Auf der anderen Seite wird 
aber die aus der Skizze ersichtliche Anordnung der Zúge d e 
und f g einen großen Verlust an Wärme mit sich bringen. Das 
ist natürlich eine Frage, die nur durch eingehende Versuche ge- 
löst werden kann. Nach unserer Ansicht wäre eine starke 
Isolierung der Bleche unbedingt erforderlich. Sie ist höchst- 
wahrscheinlich auch vorbanden und nur zeichnerisch nicht zum 
Ausdruck gekommen. Für den ersten Zug möchten wir sogar 
eine innere Auskleidung der Bleche mit Asbest oder dünnen 
A-Chamotteplatten und der &ußeren Isolierung durch Kieselguhr 
das Wort reden. 
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Die Registratur im Fabrikbetriebe. 


Von Carl Redtmann in Berlin. 
(SchluB.) 


Die Ordnung der einzelnen Arten von Mappen wird sich ganz 
nach den bestehenden Verhältnissen zu richten haben. Die Raum- 
ausnutzung ist beim Schnellheftersystem für die Registratur sehr 
günstig, und wie übersichtlich die Räume selbst bei großen 
Abmessungen werden, zeigt die von der Fabrik Stolzenberg 
gelieferte Einrichtung Fig. 690, Heft 24 der Firma Ludwig 
Loewe & Co. in Berlin. 


c. Briefordnersystem. 


Wenn ich schon vorher anführte, daß man ohne dieses System 
auch dort kaum auskommen kann, wo man in der Hauptsache 
Schnellhefter verwendet, so hat dies seine Berechtigung, und hat 
die Praxis viele Beispiele hierfür geliefert. Ebenso hat die Praxis 
auch erwiesen, daß das Briefordnersystem verschiedenartige Vor- 
züge aufweist, so daß es gleichfalls den Anforderungen an eine 
moderne Registratur in bester Weise entspricht und sogar in 
manchen Fällen heute kaum entbehrt werden möchte. 

Entgegen dem unter b) beschriebenen System geschieht die 
Aufbewahrung stehend in Briefordnern mit praktischer 
Mechanik, welche ein weit bequemeres Ablegen ermöglicht. Der 
Rücken der Ordner erhält zweckmäßig eine Bekleidung aus Pappe, 
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Fig. 735. Z. A.: Ein origineller Dampf kessel. 


die durch Messingösen befestigt wird. Entsprechend den einzelnen 
Abteilungen geschieht diese Bekleidung verschiedenfarbig, um 
Fehlern beim Wegstellen möglichst vorzubeugen. 

Die Einteilung der Ordner würde z. B. in folgender Weise 
vorzunehmen sein: 


Als Hauptabteilungen : 


I. Allgemeine Korrespondenz,' XII. Frachtbriefe, 
II. Ausland, XIII. Selbstkosten, 
JII. Auskünfte, XIV. Verträge, 





IV. Vertreter, XV. Sekrete Sachen (eventuell 

V. Besondere Kunden, | ist es auch zweckmäßig, 
VI. Reklame, diese von der Hauptregi- 
VII. Patentangelegenheiten, stratur zu trennen und im 
VIII. Einkauf, | „Sekretariat“ aufzubewah. 
IX. Berichte, | ren). 

X. Rechnungen, | XVI. Patente. 


XI. Lieferscheine, 


In diese Hauptabteilungen werden die einzelnen Gruppen mit 
arabischen Zahlen eingeordnet und falls ein Briefordner für den 
betreffenden Gegenstand nicht ausreicht, ein anderer eingereiht, der 
dieselbe Hauptnummer erhält, und unten mit einem entsprechenden 
Hinweis versehen wird. 

Innerhalb der Briefordner erfolgt das Ablegen entweder nach 
Gegenständen, Orten, Liindern usw. (dann muß am Anfang des 
Ordners ein Inhaltsverzeichnis angebracht sein) oder alphabetisch 
unter Benutzung der den Briefordnern beigegebenen Leitbliitter, 


wobei für nicht vollständige Korrespondenz Hinweise nötig sind. 
Eine besondere Kastenregistratur vermag das Erteilen von Aus- 
künften wesentlich zu erleichtern. 

Für die Nummern der Abteilungen I, II usw. ist ein be- 
sonderes Verzeichnis erforderlich, neben dem zweckmäßigerweise 
ein Nachschlagebuch mit alphabetischer Reihenfolge angelegt wird. 


Am Jahresschluß werden die vollen Briefordner entleert, der 
Inhalt wird in Ablegemappen gelegt, die fortlaufend numeriert 
sind, und der wieder gebrauchsfähige Ordner erhält unter seiner 
Nummer den Hinweis auf die Nummer der Ablegemappe. Der- 
selbe Hinweis muß im Nachschlagebuch gemacht werden. 


Nicht unbeachtet möchte ich das wenig bekannte Dezimal- 
system lassen, das von einem Atlet stammt. Wie schon bei 
dem zuerst beschriebenen Briefordnersystem die Ziffernbezeichnung 
als vorteilhaftes Kennzeichen hervorgehoben ist, gilt auch bier 
das Zahlensystem für die Bezeichnung der Ordner. 

Der wesentliche Unterschied besteht nur darin, daß jeder be- 
sonderen Abteilung zunächst eine Hauptnummer gegeben und 
die weitere Unterscheidung so herbeigeführt wird, wie das aus 
nachstehender Tabelle zu ersehen ist: 


50 Geldwesen, Buchhaltung, '53 Aktien, 
51 Organisation dieser Abteilung, 54 Bilanzen, 
52 Kapital, ‚55 Belege für Buchhaltung usw. 


Die Einteilung kann noch weiter fortgesetzt werden und 
würde z. B. Abteilung 53 Aktien folgendes Bild geben: 


53 (A—Z) Aktionäre, 

531 Verzeichnis der auf den Namen ausgestellten Aktien, 
53° Herstellung und Stempelung der Aktien, 

533 Ausgabe der Aktien, 

531 Eintragung in das Börsenregister, 

535 Kuponverzeichnis, 

536 Rückzahlung, Verlosung usw. 


Trotz ihrer verhältnismäßig hohen Anschaffungskosten haben 
sich die Briefordner gut eingeführt und sind für sehr viele Zwecke 
nicht mehr zu entbehren, da sie ein bequemes Hantieren mit den 
Schriftstücken ermöglichen. 


d. Vertikalsystem. 


Die leichte Mechanik der Briefordner verleitet zum Heraus- 
nehmen einzelner Schriftstücke besonders dann, wenn in einem 
Fall mehrere viel Platz wegnehmende Briefordnerakten in Frage 
kommen. Außerdem wird am Jahresschluß die einzelne Korre- 
spondenz zerrissen. 


Bei dem Mappensystem nach Stolzenberg werden 
diese Mängel bereits vermieden, doch müssen die Schriftstücke 
auch dort gelocht werden. Nun ist von Amerika aus ein neues 
System eingeführt worden, dem der gleiche Gedanke wie beim 
Mappensystem zugrunde lag. 

Freilich fügte man hier neue Ideen hinzu. Man fand in 
diesem Falle die Nummernbezeichnung als die beste und 
eröffnete jeder Sache oder jedem Geschiftsfreund mit der Er- 
öffnung der Verbindung eine Nummer, die ein für allemal be- 
stehen bleibt. 


Die Bahnbrecher für diese Methode, Hintz als Vorläufer 
und später Metlitzky und Glogowsky, haben ein Ablege- 
system eingeführt, das einfach, zeitsparend und rationell arbeitet. 
Jede Firma (Projekt, Sache, Gegenstand usw.) erhält eine 
Mappe, auf deren vorstehende Rückseite der Name der Firma 
(des Projektes usw.) geschrieben wird. Die Mappen sind fort- 
laufend numeriert und werden nach der Nummer im Vertikal- 
schrank abgestellt. Briefe, Kopien, Rechnungen usw. werden, 
nachdem sie mit Blaustift die Mappennummer erhalten haben, in 
die Mappe ungelocht, ungeklebt, ungeheftet, lose nach dem Datum 
geordnet, hineingestellt. 

Die Klappe an der Mappe ersetzt jede Befestigung der Schrift- 
stücke. Beim Herausnehmen aus der Schieblade muß die Mappe 
oben angefaßt werden, die starke Klappe preßt dabei die Schrift- 
stücke zusammen und hält sie fest, ein Herausfallen, ein Durch- 
einanderrutschen ist ausgeschlossen. 

Die Mappe kann durch viele Abteilungen eines Betriebes 
wandern, ohne daß Schriftstücke herausfallen können. 

Entsprechende Merkkarten ermöglichen ein 
Auffinden jeder Mappe und jedes Schriftstückes. 


sofortiges 





Man hat mit einem Griff jede gewiinschte Mappe zur Hand 
und kann mit derselben bequem arbeiten. Selbst der gedanken- 
loseste Lehrling wird kaum Fehler begehen, und das Ablegen 
kann mit größter Schnelligkeit geschehen. Jedes abzulegende 
Schriftstück wird zu diesem Zweck rechts in der Ecke mit der 
betr. Mappennummer versehen, so daß auch, wenn die Schrift- 
stücke allein liegen, sofort der Platz ersehen werden kann, wohin 
sie gehören. 

Durch das Nummernsystem ist die Garantie für richtige 
Ablage und für sofortiges Wiederfinden jedes noch so alten 
Schriftstückes geboten. Ein Ablegen an verschiedenen Stellen, 
eine Anlage von mehreren Mappen für Firmen mit langen Namen 
ist ausgeschlossen. 


Leistungsfiihigkeit der verschiedenen Systeme. 


Nichts vermag wohl die Brauchbarkeit des Vertikalsystems 
so vor Augen zu führen, wie die Schnelligkeit, mit der es sich 
bei kleinen, mittleren und großen Betrieben eingeführt hat. Die 
Schränke mit den Schubfächern lassen sich ebenso wie Karto- 
theken zusammenstellen und nehmen, da die Mappen im Schub- 
fach eng aneinandergestellt werden, weniger Platz als andere 
Registrierschränke ein, ohne die Übersicht zu beein- 
trächtigen. 

Welches der vorbeschriebenen Systeme sich für 
den Einzelfall am besten eignet, kann nur die Persön- 
lichkeit in dem Geschäft beurteilen, der die gesamte 
Erledigung der Schriftstücke usw. (der Nachrichten- . 
verkehr) verantwortlich untersteht. 

Für diejenigen, welche sich für die Einführung 
einer zweckmäßigen Registratur interessieren, sei eine 
vergleichende Übersicht über die Leistungsfähigkeit 
der verschiedenen Systeme in nachstehender Tabelle 
gegeben: 
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Aktenregistratur 200 | 300 
Schnellhefter 700 | 1000 
Briefordner . 500 750 
Vertikal . 800 | 1200 


Es wird sich bei diesen Zahlen allerdings da- 
nach richten, welcher Art die betr. Arbeitskräfte 
sind, und ob das Ablegen ohne Störung geschehen 


kann. Vielfach machen sich Aufenthalte notwendig, die ein gleich- | 


mäßiges Arbeiten hindern; jedenfalls dürfte aber im allgemeinen 
mit den obigen Zahlen gerechnet werden können. 


Durch elektrische Wellen vom Ufer aus gesteuerte 
Boote. 
(Mit Abbildung, Fig. 736.) 


Das unbemannte Motorboot auf dem Dutzendteiche 
zu Nürnberg, das durch elektrische Wellenvermittlung nach 
dem System der Firma Wirth, Beck & Knauß in Nürnberg 
in Gang gesetzt, gesteuert und gestoppt wird, hat bereits bei 
seinen ersten Probefahrten großes Aufsehen erregt. Es wurde 
zuletzt während der Tagung des Deutschen Flottenvereines in 
Nürnberg einer größeren Anzahl von Fachleuten vorgeführt und 
fand auch deren Beachtung. 

An eine größere praktische Bedeutung der neuen Erfindung 
wagte man allerdings zu Anfang, eben weil sie so außergewöhn- 
lich erschien, kaum zu glauben; allein nach den letzten Versuchs- 
ergebnissen in Wannsee und den letzten Verbesserungen, die 
auch eine Umstimmung der Empfangsapparate auf dem un- 
bemannten Fahrzeuge vom Sender aus während der Fahrt er- 
möglichen, scheint das System doch berufen, in Zukunft eine 
Rolle zu spielen. Man denke nur an die Möglichkeit, ein un- 
bemanntes, lenkbares Luftschiff für Ballonschießversuche der Ar- 


DE E 





tillerie in der freien Luft manöverieren zu lassen oder zur 
Rekognoszierung und zu Angriffszwecken zu verwenden. 

Geeignet erscheint die Erfindung auch zum Lenken torpedo- 
artiger Geschosse. Der Torpedo ist bekanntlich ein mehrere 
Meter langes, fischartiges, mit stark wirkenden Sprengstoffen ge- 
fülltes Geschoß, das mittels komprimierter Luft durch zwei Schrauben 
im Wasser vorwärts getrieben wird. Stößt es auf ein feindliches 
Schiff, so geniigt die dadurch entstehende Explosion, um das 
Schiff mindestens momentan gefechtsunbrauchbar zu machen. 

Bisher nun mußte man dieses Geschoß, um ihm die Richtung 
zu geben, aus einem Lancierrohr mittels kompromierter Luft ab- 
feuern. Die Treffsicherheit und damit auch der Torpedo selbst, 
der einen Wert von 15 bis 20000 Mark repräsentiert, geht aber 
nutzlos verloren, sobald das zu treffende Schiff eine Schwenkung 
macht oder seine Geschwindigkeit ändert. Dementsprechend ist 
der Aktionsradius der gegenwärtigen Torpedos ein kleiner und 
der Prozentsatz der Treffer wird bei einer Entfernung über 1 km 
zumal bei beweglichen Zielen sehr gering. Ganz anders würde 
sich dies gestalten, wenn der Torpedo lenkbar wäre, der zu 
diesem Zweck freilich baulich etwas verändert werden müßte. Er 
würde einen Schwimmer erhalten, der mit der Wasserfläche ab- 
schneidet, und Signalmaste und Antennen trägt, um nach rück- 





Fig. 736. Z. A.: Durch elektrische Wellen vom Ufer aus gesteuerte Boote. 


wärts sichtbar und für elektrische Wellen lenkbar zu bleiben. 
Ein weiterer Vorteil des lenkbaren Torpedos wäre dann darin zu 
finden, daß er beim Absenden nur auf einer schiefen Ebene in 
das Wasser zu gleiten brauchte. Dort würde er sich dann mit 
eigener Kraft und gelenkt durch elektrische Wellen, seinem Ziele 
zu bewegen, wobei er jede Schwenkung des als Ziel dienenden 
Schiffes mitmachen kann, dieses also sicher treffen müßte. 

= Da ferner ein Abschiegen aus der ,Torpedokanone* nicht 
mehr notwendig sein würde, so könnte man auch Dimensionen 
des neuen Torpedos und damit auch seine Gefechtskraft und den 


Aktionsradius bedeutend vergrößern. 


Denken wir uns als Sendestation eine Insel- oder Seefestung 
mit einem Fesselballon, so könnte der Aktionsradius nach Ansicht 
der Firma Wirth, Beck & Knauß dem Gesichtsfeld entsprechend 
mehr als 10 km im Umkreis betragen. 


Aber auch im Frieden können die Apparate für Teledynamik 
eine segensreiche Rolle spielen. 


Vollständig gedeckte sturmsichere Fernlenkboote können 
Rettungsleine und Taue gestrandeten Schiffen übermitteln und 
den Schiffbrüchigen Rettung bringen, wenn der Raketen- 
apparat infolge starken Gegenwindes oder zu großer Entfernung 
versagt. Auch Eisenbahnzüge können durch elektrische 
Wellenvermittlung in Fällen der Gefahr von einer Station oder 
einem Wirterhaus aus zum Halten gebracht werden. 
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| Winke aus der Praxis. | 


105. Funkenfänger an beweglichen Kraftmaschinen. 
(Ministerial - Erlaß.) 


die Seile etwa fünfzehnmal in der Minute um 35 cm über die 

| 

d 
(Mit Abbildung, Fig. 737.) und bei 

| 

| 


Rolle bewegt wurden. 
Die Aufzugseile hatten d == 0,5, und d = 0,7, die Über- 
spannungsseile 1,1 cm Durchmesser. 





Bei dem Verhältnis S = u vertrug das Seil 7200 bis 18000 


2 Sa 5300 bis 7800 Habe bis zum Bruch. Man 
Dem Zentral-Verband der preußischen Dampfkessel - Über- d ` , 
wachungs -Vereine in Frankfurt a. O. ist kürzlich seitens des | darf also das Verhältnis — nicht zu klein wählen. 


D 


Die Neigung von Spiraldrahtseilen, sich unter Zugbelastung 
zu verdrehen, wurde an einem 5 m langen Seilabschnitt von 


preußischen Ministers für Handel und Gewerbe in Berlin nach- 
stehender Erlaß zugegangen: 


Im Einvernehmen mit dem Verbande der öffentlichen Feuer- 
versicherungs - Anstalten in Deutschland, der Vereinigung der in 
Deutschland arbeitenden Privat-Feuerversicherungs-Gesellschaften | 
und dem Verbande deutscher Feuerversicherungs-Gesellschaften 
auf Gegenseitigkeit werden die in der Anlage dargestellten Funken- 
finger der Firma Gebr. Lutz Aktiengesellschaft in Darm- ' 
stadt auf Grund von Versuchen der Großherzoglichen Gewerbe- | 
inspektion in Darmstadt als wirksame Einrichtung zur Vermeidung 
des Funkenauswurfs für die von dieser Firma hergestellten be- 
weglichen Dampfkessel im Sinne des $ 4 der Polizei-Verordnung 
über bewegliche Kraftmaschinen anerkannt. | 


Berlin W. 9, den 15. September 1911. 


Der Minister für Handel und Gewerbe. 
III. 5999. I. A.: Dr. Hoffmann. 





Gültig für Fig. 737, Skz. 1 u. 2: Gültig für Fig. 737, Skz. 3 u. 4: 








| 
D= Schornsteindurchmesser = D = Schornsteindurchmesser 
B = y 2,8 D? + C? A =Y/1,45 D? 
= _Dx B=y2,8D?+ C? 
S = Anzahl d. Schaufeln = 56 C=D-+120 | 
s=0,05D +70 E = 1,34 D + 125 | 
hI=33 + 0,4 D Dr | 
hII en 40 + 0,25 D S = Anzahl d.Schaufeln = 50 
D H=09D +90 =hI-+hl 
hH = -- 
Ne "a Tt hiv 
| hI = 33 + 88+0,4D 
| hI = 40 + 0,25 D 
| D 
hl = a 25 Fig. 787. Z. A.: Funkenfänger an beweglichen Kraftmaschinen. 
ei = 00 Gr +70 3,2 cm Durchmesser, bestehend aus 37 Drúhten von 0,46 cm 


mittleren Drahtdurchmesser, untersucht. Die Steigung der von 
- — = den Deckdrähten gebildeten Spirale betrug 34,6 cm. 
Die Verdrehung betrug bei etwa 10 t Belastung, d. b. 3, 
106. Ergebnisse von Seilprüfungen. der Bruchlast, auf 100 cm Seillänge, etwa 8,0. Die Verdrebune 

Im letzten Berichte des kgl. Materialprüfungsamtes | sowohl, wie die Dehnung waren der Belastung bis etwa 35 t an- 
in Groß-Lichterfelde West findet sich unter anderem auch folgende | nähernd proportional, bei höheren Belastungen wuchsen beide, 
Notiz: besonders aber die Dehnung stärker als die Belastung. 

Für eine städtische Behörde wurden Bogenlampen-, Aufzugs- Drahtseile, die nach einem besonderen Verfahren bei 0,13, 
und Straßen - Überspannungsseile verschiedener Firmen auf Zug- | 0,80 und 0,43 cm Durchmesser aus 32, 120 und 192 Klavier- 
festigkeit und die Aufzugsseile außerdem, dem späteren Ver- | saiten von 0,0175 cm Durchmesser und 35000 kg/qem Festigkeit 
wendungszweck entsprechend, durch Dauerbiegeversuche | hergestellt waren, lieferten Festigkeiten, die nur 30 bis 55°/, von 
geprüft. Bei den letzteren Versuchen wurden die Seile über eine | der Summe der Festigkeiten aller Drähte betrug. Das Verhältnis 
Rolle von D = 5,8 cm Durchmesser gelegt und an einem Ende, | war um so ungünstiger, je mehr Drähte das Seil enthielt. Die 
der Betriebsbeanspruchung entsprechend, mit 20 kg belastet, das | Reißlänge wurde von 18720 m bei dem dünnsten Seil, auf 
andere Seilende war mit einem Exzenter verbunden, durch das | 9300 m bei dem stärksten Seil herabgemindert. 








== Sprechsaal. 








Dieser Raum steht den Abonnenten und Inserenten der Zeitschrift zur freien Aussprache über technische Fragen 
und Vorkommnisse zur Verfügung. 


Reklamen für einzelne Werke bezl. Firmen sind dabei jedoch ausgeschlossen. Ebenso lehnt die Redaktion die 
Verantwortung für diese Korrespondenz ab. g o D. Redaktion. 


Wo soll man Dreh- und Hobelstähle schleifen? den Schleifstaub auffangen, gleichzeitig aber auch das Fort- 

(Scbluß.) schleudern einzelner Stücke der Schleifscheibe beim Bruch der 

Aus der allgemeinen Schmirgelschleifmaschine entwickelte | Scheibe verhindern soll. Die Schleifscheibe an sich taucht mit 
sich die Spezial-Schleifmaschine für Dreh- und Hobelstähle, die | ihrem unteren Teile in einen Wassertrog, den man bei den 
sog. Werkzeug-Schleifmaschine. Diese wird stets mit | modernen Typen durch einen Hebel heben und senken und zur 
einer Schutzkappe versehen, die das abspritzende Wasser, sowie | Reinigung aus dem Ständer herausziehen kann. Wenig Raum- 
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einnahme, große Leistung und verhältnismäßig geringer Kraft- 
verbrauch sind die drei Hauptkennzeichen dieser Schleifmaschine. 
Dazu kommt der saubere Betrieb, der sich aus der ganzen Kon- 
struktion der Maschine eigentlich von selbst ergibt und dazu 
geführt hat, daß man die Maschine stets unmittelbar in der Werk- 
statt aufstellt. Ein leichter Druck bringt das Werkzeug an die 
Schleifscheibe heran und liefert einen tadellosen Schliff. 

Vielfach sind sogar noch besondere Vorrichtungen getroffen, 
die es dem Arbeiter erleichtern, ganz bestimmte Schnittwinkel 
schnell und sicher zu erreichen. Ja bei den meisten der modernen 
Schmirgel -Schleifmaschinen enthalten die Behandlungsvorschriften 
sogar den Passus, daß der Arbeiter es vermeiden soll, den 
Stahl zu fest anzudrücken, weil dadurch einmal der Stahl 
zu schnell erwärmt wird, und weiter eine an sich unnütze Ab- 
nutzung erleidet; ferner aber wird auf diese Weise die Schleif- 
leistung beeinträchtigt, ebenso werden durch den starken Druck 
die scharfen Kanten des Schleifmittels so stark beansprucht, daß 
sie brechen. 

Über die Form, die man Dreh- und Hobelstählen 
vom praktischen Standpunkte aus geben soll, läßt sich allerdings 
an dieser Stelle nicht sprechen, umsoweniger, als auch hier wieder 
die Ansichten der Praktiker sehr weit auseinander gehen. Man 
braucht, um sich das vor Augen zu führen, nur einmal die Dreher 
einer großen Dreherei zu beobachten. Man wird dann finden, 
daß fast jeder derselben für seine Drehstahlschneiden sich seine 
besondere Form im Laufe der Zeit geschaffen hat; es geht eben 
hier wieder einmal probieren über studieren! 

In allerjüngster Zeit wurde von verschiedenen Seiten schließ- 
lich auch die Frage des Naß- und Trockenschliffes ange- 
schnitten und zwar mit besonderem Bezug auf die neuerdings ein- 
geführten Schnelldrehstähle. 

Obgleich bis heute all diese Betrachtungen zu endgültigen 
Resultaten noch nicht geführt haben, läßt sich doch so viel sagen, 
daß erwärmter Schnelldrehstahl sehr empfindlich 
gegen scharfe Abkühlung ist und in solchen Füllen leicht 
Risse sich bilden. Eine scharfe Abkühlung tritt aber bei einem 
derartigen Stahle ein, wenn man ihn beim Schleifen erwärmt und 
durch Wasser künstlich wieder abkúhlt. Die örtliche Erwärmung 
der Schneide läßt sich eben selbst durch die reichliche Wasser- 
zufuhr nicht vollständig verhindern. Obwohl aber der Schnell- 
drehstahl beim Arbeiten in der Maschine eine starke Erwärmung 
verträgt, ohne daß seine Schneidfähigkeit darunter leidet, kann 
man beim Schleifen die Schneide binnen wenigen Sekunden aus- 
glühen, ohne es zu wollen. Das ist eine Gefahr von großer Be- 
deutung. Man kann sie allerdings dadurch verringern, daß man 
bei der Herstellung der Stähle mehr Wolfram zugibt. Man darf 
demgegenüber jedoch nicht vergessen, daß mit der Steigerung des 
Gehaltes an Wolfram die Gefahr der Entstehung von Schleif- 
rissen wächst. 

Demgemäß sollte der Arbeiter immer angehalten werden, daß 
er die Erwärmung der Schneiden beim Schleifen auf ein Mindest- 
maß zu beschränken sucht. Unsere modernen Schleifmaschinen- 
fabriken z. B. die Naxosschmirgelwerke, Schuchert & 
Schütte usw., haben sich bemüht, auch hierfür ein Mittel zu 
finden, indem sie ihren Schleifscheiben eine entsprechende Zusammen- 
setzung gaben. Sie suchen, durch Wahl einer geeigneten Schleif- 
scheibe die Frage des Naß- und Trockenschliffes zu einer neben- 
siichlichen zu machen; sie verändern die Zusammensetzung ihrer 
Scheiben, indem sie das Bindemittel sowie auch die Körnung 
wechseln. Die Schleifmittel sind in den Bindemitteln eingebettet 
und greifen mit einer scharfen Kante das zu schleifende Objekt 
an; sie nutzen sich bei der Schleifarbeit naturgemäß ab und 
werden stumpf. Das stumpfe Korn schneidet jedoch schwerer als 
das scharfe; es wird infolgedessen durch den Arbeitsdruck höher 
beansprucht und weicht schließlich aus dem Bindemittel; dadurch 
aber legt es neue, scharfe Körner frei. Nun aber brechen die 
Körner bei weichen Scheiben leichter aus als bei harten, und 
darauf fußen dann die verschiedenen Firmen in der Ausbildung 
ibrer Schleifscheiben; sie verwenden für Schnelldrehstähle weiche 
Steine, weil scharfe Schneiden bei der Spanabnahme 
weniger Wärme erzeugen, als stumpfe Schneiden. 

Naturgemú8 kommen die Vorzüge der weichen Scheiben nur 
bei einem geeigneten Schleifmittel voll zur Geltung. Aus diesem 
Grunde ist an dieser Stelle schließlich noch eine kritische Gegen- 
überstellung von natürlichen und künstlichen Schleif- 
mitteln am Platze, wobei Mitteilungen von Schuchard & Schütte 
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zugrunde gelegt werden sollen. Nach diesen kommt als natiirliches 
Schleifmittel heute nur Schmirgel in Betracht, wiihrend von kiinst- 
lichen Schleifmitteln das sogenannte Alundum eine Rolle spielt. 
Unter Schmirgel versteht man Korund, der durch Beimengungen, 
in der Hauptsache von Eisen, Titan, Silizium, verunreinigt ist. 
Die Größe dieser Beimengungen ist bestimmend für die Güte des 
Schmirgels und schwankt nicht nur zwischen den einzelnen Fund- 
stellen, sondern auch innerhalb derselben sehr beträchtlich. Alun- 
dum ist ebenfalls Korund, nur ist es auf künstlichem 
Wege unter Anwendung hoher Hitze im elektrischen Lichtbogen- 
ofen durch Schmelzen von Bauxit gewonnen. Die künstliche 
Herstellung ermöglichte eine Ausscheidung fast aller Unreinlich- 
keiten. Diese zeigen sich bei dem allgemein zur Verwendung 
kommenden Alundum durch leichte Färbung der unter dem Mi- 
kroskop klar durchsichtigen Körner. Für besondere Zwecke wird 
Alundum hergestellt, das, vollständig farblos im Korn, in weißen 
Blöcken aus dem Ofen kommt. 

Alundum hat ferner einen sehr unregelmäßigen scharfkantigen 
Bruch, der es für Schleifzwecke besonders wertvoll macht. 
Bei Schmirgel erfolgt die Spanabnahme mehr reibend als 
schneidend. Die Erwärmung durch die reibende Arbeit wird 
unter Umständen so groß, daß die abgenommenen Stahlteile zu 
kleinen Klümpchen zusammenschmelzen. Die von einer Alundum- 
scheibe von dem gleichen Material auf gleicher Maschine unter 
genau gleichen Verhältnissen abgenommenen Späne haben dem- 
gegenüber das Aussehen von Drehspänen; es fand also eine richtige 
Schneidarbeit statt, die Erwärmung war gering. 

Diese durch mikrophotographische Untersuchungen erhaltenen 
Resultate beweisen die hohe Eignung der Alundumschleifscheibe 
für den Schliff von Werkzeugen, und beantworten zugleich die 
Eingangs gestellte Frage dahin, daß als einzige den heutigen Ver- 
hältnissen durchaus entsprechende Schleifeinrichtung die Korund- 
bezl. Alundum-Schleifmaschine in ihren verschiedenen Varianten 
anzusehen ist. Christ. 





Sehr geehrte Redaktion ! 


Zu dem Artikel „Berechung und Konstruktion eines stehen- 
den Verbund-Kompressors“ von Dipl.-Ingenieur Karl Schmidt 
in Nr. 37 Ihrer geschitzen Zeitschrift erlaube ich mir nachstehende 
Bemerkungen. 

1. Der volumetrische Wirkungsgrad wird aus der Gleichung 
der Polytrope mit k = 1,3 ermittelt. Dagegen läßt sich nichts 
einwenden, da im vorliegenden Fall die Zylinderdeckel ungekühlt 
sind, er kann da sogar nach der Isotherme bestimmt werden, dann 
beträgt er: 


A == 1 — m (pa — 1) ~ 0,95. 


Die Einführung eines Koeffiz. z = 0,85 ist ungerechtfertigt und 
im Kompressorenbau unbekannt. Allenfalls könnte zu einer Er- 
fahrungsziffer gegriffen werden, wenn die Riickexpansion nach der 
Adiabate berechnet wird, es kann aber der volumetrische Wirkungs- 
grad nicht geringer werden, als er sich nach der Isotherme ergibt. 
Bei gut gekühlten Deckeln verläuft sie fast adiabatisch, dann wire 
der volumetrische Wirkungsgrad noch höher. 

2. Auf Seite 308 werden für diesen Kompressor bei bereits 
gegebenen Zylinderdimensionen die Endspannungen im Nieder- 


druckzylinder für andere Enddrucke — 4, 6, 8 at. mit Y 5, Y7 und 


Y9 angegeben. Das ist unrichtig, der Enddruck im Niederdruck- 
zylinder ist von dem Zylindervolumen -Verhältnis abhängig und 
für alle Enddrucke im Hochdruckzylinder konstant, sofern von 
der geringen Veränderlichkeit abgesehen wird, die sich infolge der 
Änderung des volumetrischen Wirkungsgrades der Hochdruck- 
stufe ergibt. Er bleibt mithin immer 8,31 at. absolut mit oben 
angeführter Vernachlässigung. 

3. Der Kraftbedarf ist nicht richtig ausgerechnet, weil auf 
die Rückexpansion keine Rücksicht genommen ist. Im übrigen 
ist es ein weit verbreiteter Irrtum, den Kraftbedarf moderner 
Kompressoren nach der Polytrope zu rechnen. Da für Abführung 
der Wärme während der Kompression keine Zeit zu Verfügung 
steht, verläuft der Vorgang rein adiabatisch, zu Beginn der Kom- 
pression sogar in der Regel über der Adiabate. Der indizierte 
Kraftbedarf beträgt demnach, vorausgesetzt, daß die Ansaugleistung 
nur 122 cbm/St. (in Wirklichkeit ist sie 140 cbm/St.) beträgt: 


a 1 2 2 1,4 4 0,286 rn N 
enzege e e = PS. 
N 75 10000 .2- ga 881% — 1| = 12,65 


Für Widerstände im Kompressor seien 10%, eingesetzt. Der 
mechanische Wirkungsgrad sei wie dort 0,8. 
Dann ist: 
12,65 
0,9 - 0,8 
Bei der tatsächlichen Saugleistung von 140 cbm beträgt der 
Kraftbedarf an der Welle gemessen: 


New 20 PS. 

Fiir vorliegenden Fall ist der Widerstand im Kompressor zu 
niedrig angenommen, wie später gezeigt wird. 

4. Die erforderliche Kühlwassermenge ist nicht ganz korrekt 
ermittelt, weil der Zwischenkühler nicht getrennt aufgestellt, sondern 
im Zylindermantelwasser gelagert ist. Das Kühlwasser muß also 
nicht allein die in der Luft nach dem Zwischenkühler mit- 
genommene Wärme abführen, sondern die gesamte, in der ersten 


Stufe erzeugte, also Q = ae, 632 ~ 4000 WE/St. (bezw. Q’ = 


4600 WE bei 140 cbm Ansaugleistung). 

In diesem Abschnitt ist noch zu bemängeln, daß die Kühl- 
wasser - Endtemperatur zu 30° C angenommen wird, die Luft je- 
doch auf 20° C zurückgekühlt werden soll. Das Wasser könnte 
sich also im besten Fall um 10° C erwärmen, dann wäre W = 


= 400 kg/St. (bezw. 460 kg/St.) und nicht 156,5 kg. 


Tatsächlich wird noch mehr Kühlwasser nötig werden, weil 
der Hochdruckzylinder und ein Teil der Druckleitung mitgekthlt 
werden. 

Es wird zwar von einem „Gegenstromkühler* gesprochen, 
dann könnte natürlich das Wasser ganz gut 30°C beim Austritt 
haben, im vorliegenden Fall jedoch, wo Luftein- und Austritt in 
gleichem Niveau erfolgt, kann davon keine Rede sein. 

5. Die Kühlschlange ist zu eng, die Luft tritt vom Nieder- 
druckzylinder mit unzulässiger Geschwindigkeit ein (Vm œ~ 40 m). 
Auf die Kiihlerfrage selbst einzugehen, wiirde zu weit fiihren, die 
Kiiblfliche ist zu hoch berechnet, aus der Zeichnung ausgemittelt, 
ergibt sie sich zu ungefähr 1,4 mi 

6. Die Ventilquerschnitte stimmen in Rechnung und Zeich- 
nung miteinander gar nicht überein. Nach letzterer ist die größte 
Geschwindigkeit im Niederdruckventil fast 50 m, was aus ver- 
schiedenen Gründen unzulässig ist. Die Widerstände im Kompressor 
werden daher ungemein hoch sein, jedenfalls viel höher, als unter 
Punkt 3 angenommen. Hochachtungsvoll 


Ne= = 17,6 PS. 





Pick. 


Löbl. Redaktion! 


Auf die oben stehenden Ausführungen möchte ich zunächst 
erwidern, daß das Rechenbeispiel über einen Kompressor von mir 
ursprünglich zu Unterrichtszwecken durchgerechnet war, in nur 
losem Zusammenhang mit der Zeichnung, deren Di- 
mensionen daher nur in den Hauptmaßen der Zylinder mit der 
Rechnung übereinstimmen. 

So habe ich z. B. den Zwischenkühler für die normale, vom 
Zylinder getrennte Anordnung berechnet und aus diesem Grunde 
nur die aus der Temperatursteigerung der nach dem Zwischen- 
kühler strömenden Luft sich ergebende Wärme bei Berechnung 
der Kühlwassermenge berücksichtigt (Punkt 4). Das gleiche gilt 
für die Berechnung der Kühlschlange (Punkt 5). 

Auch mir erschienen die Luftgeschwindigkeiten in den Ven- 
tilen zu groß nach den Maßen der Zeichnung, weshalb ich in 
dem Rechnungsbeispiel von der Ausführung abwich und mit dem 
normalen Wert w =— 20 m/Sek. rechnete. 

Die ungewöhnlich hohe Luftgeschwindigkeit von 40 bis 
50 m/Sek. ergab sich bei der ausgeführten Maschine aus der 
Forderung hoher Umlaufzahlen für direkte Kuppelung mit dem 
Antriebsmotor, wobei die Abmessungen des Ventils schon mit 
Rücksicht auf die schädlichen Massenwirkungen möglichst klein 
gehalten werden müssen. Ferner verlangte auch die Rücksicht 
auf den schädlichen Raum die Verringerung der Ventil-Dimen- 
sionen, die Zahl der Ventile war durch die Zylinderkonstruktion 
bedingt. 

Zu Punkt 1 bemerke ich, daß beim volumetrischen Wirkungs- 


grad der bemiingelte Ausdruck z = u die Reduktion des 


o In 
Druckes p; im Zylinder auf den Druck po der äußeren Atmosphäre 
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und die Reduktion von der Zylindertemperatur T, auf die 


Temperatur Tọ der Außenluft darstellt, also Pı 


Po 


von der Ventil- 


= eine nur durch Versuche zu er- 
1 

mittelnde Erfahrungszabl ist. (Vgl. den Aufsatz von Oberingenieur 

Köster, Z. 1904, Seite 116, und das Werk von Oberingenieur 

M. Hirsch „Die Luftpumpen*, Verlag von Jänecke) Die Luft- 

menge ist bei den angegebenen Zylindergrößen nach Mitteilungen 

der Firma auch tatsächlich 122, und nicht wie oben, 140 cbm, "St. 

Der Krafiverbrauch wurde nach Freytag mit Hilfe der 
mittleren Spannung im Zylinder berechnet zu 19,3 PS bei 10 at. 
Überdruck, übereinstimmend mit der mir von Weise & Monski 
angegebenen Kraftverbrauchziffer dieser Maschine. 

Im übrigen danke ich dem Herrn Einsender für die 
richtigung in Punkt 2 und für die Angaben unter Punkt 3. 
Hochachtungsvoll 

K. Schmidt. 


konstruktion abhängig ist 


Be- 


Frankfurt a. M., den 18. Nov. 1911. 


Sehr geebrte Redaktion! 


Die Auseinandersetzung hat in zwei Punkten noch immer 
nicht volle Klarheit gebracht, weshalb ich mir erlaube, nochmals 
das Wort zu ergreifen. 

Was Herr Schmidt „vol. Wirkungsgrad* nennt, ist der „Liefer- 


grad“. Direktor Köster sagt in dem in der Z. 1904 veröffent- 
lichten Vortrag: 
Liefergrad = volumetrischer Wirkungsgrad x Pr E 
Po 


wobei Dichtheit des zen Voraussetzung ist. 


Der eine Faktor Pl hat Einfluß sowohl auf die angesaugte 


Po 
Luftmenge, als auch auf den Kraftbedarf. Der letztere ändert 
sich innerhalb geringer Grenzen fiir das vorliegende Kompres- 
sionsverhältnis fast gar nicht, auf die Liefermenge hat er großen 
Einfluß. 

Der andere Faktor ist für den Kraftbedarf vollständig aus- 
zuscheiden; dem Kompressor ist es ganz gleichgültig, ob er warme 
oder kalte Luft komprimiert. Für die Bestimmung des Kraft- 
bedarfs muß also mit einer angesaugten Luftmenge von 140 cbm 
gerechnet werden. Wenn die Erbauerin nur 122 cbm angibt, so 
ist dem nur beizupflichten. Der Kompressor liefert tatsächlich 
nur soviel, benötigt aber zur Kompression von nur 122 cbm 
ebensoviel Kraft, als eine gute Maschine für 140 cbm. 


Hochachtungsvoll 
Pick. 


Sehr geehrte Redaktion! 


Zu der vorstehenden Äußerung möchte ich noch bemerken, 
daß ich, abweichend von der durch Dir. Koeste: gewählten Be- 
zeichnung, den ganzen Ausdruck für 4 als „volum. Wirkungsgrad* 
bezeichnet habe, in Übereinstimmung mit dem SE erwähnten 


0 


Werk „Die Luftpumpen“, in dem Hirsch den mit ` St, multipli- 


zierten Wert den effekt. vol. Wirkungsgrad ME, also mit der 
einen Bezeichnung allein rechnet. 
Hochachtungsvoll 
Dipl.-Ing. Schmidt. 


Da hiermit beide Parteien je zweimal zu V'orte gekommen 
sind, so schlieBen wir die Kontroverse. D. Red. 








Zum Artikel: Petry-Dereux - Großwasserra: m - Wasserrohr- 
Dampfkessel in Nr. 47 d. Z. auf Seite 391. 

Im Anschluß an die Beschreibung dieser Kesseltype teilt uns 
die Firma Petry-Dereux nachträglich noch mt, daß sie auch 
bei der auf Tafel 52 in Fig. 3 dargestellten Viriante die Ein- 
richtung des Wasserumlaufs neuerdings so ausführt, wie bei der 
in Fig. 1 derselben Tafel wiedergegebenen Type. Es wird dem- 
nach auch bei der Variante Fig. 3 das Gemenge aus Wasser und 
Dampf direkt in den Dampfraum geleitet, uni. wäre infolge- 
dessen die in der Zeichnung Fig. 3 angedeutete ]'ührung in der- 
selben Weise umzugestalten, wie diejenige der Fis. 1. D. Red. 
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GehrüderSachsenherg, a.-c.,RoBlau (134) Elbe 


Gegründet 1844 Filiale: Köln-Deutz, Gesamtpersonal ca. 1200 
Weltausstellung Brüssel 1910: Grand Prix 


bauen als Spezialität : 


Dampimaschinen 


jeder Art u. Größe, liegend, 
stehend, sowie 
schnelllaufende 


zum direkten Betriebe von 
Dynamos. 


Dampfkessel 


f.stationärenBetriebin allen 
bewährten Konstruktionen, 
Dampfer, 
Schwimm- und 
Trocken - Bagger. 
` Komplette Einrichtungen 
; von Ziegeleien, Ton- 
- und Schamottewaren- 


er fabriken, Brennereien, 
RN eee- Hefefabriken etc. 


EIMASCHINENFABRIK IM | Schranbenfeder- 


AUbLSBURG-NURNBERG A.G. 


Einige Versuchsergebnisse der neuen 
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Schnellhoheln er 


mit Zahnstangen- und 
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No. 26A. Modell Il: 


Horizontal - Stossmaschine 
mit Zahnstangenbewegung 


Ludw. LOEWE & Co., 


A.-G., Berlin NW. 87. 








Zeche Stadt. Städt. M. van 
maine: MR Vals 2 TRADI Deters 
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Umdre hungen in der r Minute l 1500 | 1500 3000 3000 ` Nur ein Hebel gegenüber 
Dampfüberdruck Atm. 11,8 8,86 11,8 11,4 dem kompliziert. Mechanismus 
Dampftemperatur °C. | 238 300 305 | 297 aller anderen Systeme, daher 
Vakuum im Kondensator V.H. 91,6 97,1 962 KR 91,8 an Einfachheit und Betriebs- í 
TISERE PERRE T PEE TIER | TER Sg KE == sicherheit unerreicht. Einzelteile der Kupplung. 
Dampfverbr. f. 1 KW-Stde. kg. 7,06 6,16 Í 5,94 6,48 Nachbestellungen in den letzten Jahren: 
Ku Tush. and Kuppl PSe 3612 1269 1858 | 2267 Gasmotoren-Fabrik Deutz ca.2000 St. Friedr. Krupp, A.-G., Grusonwerk ca. 90 St. 





Dampfverbrauch f. 1 PSe-Stde 4.90 4,23 4,10 TARRE L S h & C A aH D rt d 
Drucksache Pm 03, nähere Angaben und Kostenanschläge ouis C WarZ 0., d 0 mun 


stellen wir Interessenten kostenlos zur Verfúgung. 


N Abteilung 3, Kupplungen 


Verlangen Sie Zusendung eines Modelles. Verlangen Sie Prospekte, 
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bei sehr geringem Brennstoffverbrauch. 


Maschinenbau- Akt.-Ges. 
Golzern-Grimma 
Golzern Sa. 


Brief- und Drahtanschrift: Maschinenbau Golzern Sa. 


Sie erfordern 
wenig Platz und wenig Wartung. 
Betrieb billig, sauber u. hygienisch 
einwandfrei. 


Betriehsdampfmaschinen 


erstklassiger Ausführung 


speziell Heissdampf- Gleichstrom -Maschinen mit Ein- 
gelenk-Ventilsteuerung 


„Patent F. Elsner* 
bis zu 2000 PS 


Turbinen DA. Blau 
Pumpen aner Art 
Ki 


Vollständige Einrichtungen für die Erzeugung von 
Papier — Pappen — Strohstoff 
Zellulose — Holzschliff 
Zelluloid — Vulkanfiber 
Weich- u. Hart-Gummi. 
Sprengstoffen. Nitro-Zellulose. 
Asbest. 


Gasmotoren-Fabrik Deutz 
| Cóln-Deutz. 





Manul-Druck D.R.-P. 204 462. 


Vervielfáltigung von Zeichnungen 
aller Art und jeder Dimension, 


in vollkommenster Originaltreue, sowie auch verkleinert oder 

vergrössert. Kurze Lieferfrist. Referenzen von Behörden, 

= Industriellen, Ingenieuren, Künstlern u.s.w. 

F. Ullmann, Graphische Kunstanstalt, 
Gegründet 1847. Zwickau Sa. Talstrasse 16. 

Probedrucke auf Wunsch gern zu Diensten. 


äi Kupfer- 'Róhren Englische Patente | 






























Messing- 
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Chartered Patent Agent und geprüfter Österr. E svi beste Kaltsäge. 


. Patentanwalt erwirkt Patent-, Marken- u. ; 
Federrohre, Schlangen, Leitungen. | Musterschutz in Grossbritannien, den bri- Maschinenfabrik 


tischen Kolonien, Nord- und Südamerika | | Carl Franck 
H. BUPTING, Rohrfabr., Crossen a.0. und Japan. ses Ss, Feucht b. Nürnberg 
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Lieferung von: 


Stahlstempel mit Na- 
men etc., Stahlbuchsta- 
ben u. Stahinummern 
nur in bester Qualitat. 


Stanzgravuren, Prage- 
stempel u. nittein- 
richtungen für die Me- 
tallindustrie. 


Kontroll-, Kantinen-, 
Konsum-, Werkzeug-, 
Bier-, Speise- u. Wert- 
marken aller Art 

G e u. gegossene 
ne er Fir- 
men etc. 
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Vakuum 
Pumpen. 
Luftkessel, 
Kompl. Pressluft- 
einrichtungen., 
Stánd. Lieferungen 
an erste Firmen 
des Kontinents. 
Billigste 
Bezugsquelle. 
Prospekte portofrei, 
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Rollbahnen 
> Gleise,Weichen, 
Drehscheiben,Kippwagen, 
| Schiebebühnen, Radsätze, 

7 Lager u. samtl. Ersatzteile 


kg 


mme 


AWXKANISS 
WURZEN'S. 


Rob. Tümmler, 
Dóbeln 


Gravier- u.-Präge Anstalt, 
Mechanische Werastatten 
Oegr. 1878 


CI 7» neu u gebraucht. 
a Kauf x Miete, 
Wilhelm Messmer 


‚Rollbahnfabrikation, 
Villingen i.B., Teleph. 131. 

















Technikum Mittweida 


Direktor: Prof. A. Holzt. Sachsen. 


Königreich 
Höhere technische Lehranstalt f. Elektro- u. Maschinentechnik. 


f. Ingenieure, Techniker u. Werkmeister. 


en, Lehrfabrik-Werkstátten. 
610 Besucher 


Deutsche Fachschule 
für Blechbearbeitung und Installation 
Méjaslien ete, Aue in Sachsen. "gx" 
Theoretischer Unterricht und Lehrwerkstätten-Praxis 


für Klempner (Blechner, Flaschner, Spengler), 
Gas- und Wasser - Installateure, Heizungs- und 











Staatl.Technikum Hamburg 


Elektrotechnik 


Schiffbau 
Halbjährige Vorschule 


Maschinenbau 
Schiffsmaschinenbau 





Deutsches Technikum 


Lehr-Institut für Techn. Fern- u. Korrespondenz-Unterricht 


Berlin SW. 11, Schönebergerstrasse 8. 


Leiter: Regier. Bauführer a, D., Diplom-Ingenieur R. Barkow. 
Gediegene theoretische Ausbildung durch schriftlichen Unterricht im Hochbau, 


Bau-Ingeniourwesen, Maschinenbau und Elektroteohnik nach bewährter, erfolgreicher 
Methode und ohne Unterbrechung der Erwerbstätigkeit für alle, die keinen regelmäßigen 
Schulunterricht genießen können. wg Honorar mässig. Bequeme Zahlungs- 
bedingungen! WB Lehrmittel werden mitgeliefert. Teilnahme am Unterricht, der 
demjenigen der technischen Mittelschulen entspricht, zu jeder Zeit möglich. Zur Auf- 
nahme in die Vorschule genügt Volksschulbildung. 


DS” Ausführliches Programm gratis. “wa 


Lüftungs- Techniker. 


Staatlich anerkannte These] de dle 
Semesterbeginn 1. April und 15. Oktober. 


Prospekt und Lehrplan kostenfrei durch die Direktion. 
Verbands-Fachausstellung Stuttgart 1910: 
Goldene Medaille. 











Königl.vereinigte Maschinenbauschulen 
Masohisenbas. Elberfeld-Barmen. Elextroteohnix. 


Abteilung I: Höhere Maschinendausohule, Abteilung Il: Masohlnenbauschule. 
Bereehtigung sum Reichs- und Staatsdienst. — Programm kostenlos. 


Dolytechnisches Institut “masivas 


meister - Abteilung. 
Frankenhausen a. Kyffhäuser 





Wirkschule 
in Limbach i. Sachsen. 






Unterrioht In allen Arbeiten der 
Wirkerel und mechan. Striokerel. 


Dr.-Ing. 0. Willkomm, 
















TÉ Polytechn Institut 
IR 


AN ARNSTADT HÜR. 
“A Ls | Abt.A: Studiend.6Sem. 
SÉ Ra Damen finden Aufn 


t Abt. B: Studiend.5Sem. 
a 
-= sA 
ÁS = Programm kostenfr. 






GC Polytechnisehes Institut 
u. Technikum Lage i. L. 


Städtisch subventioniert. Eigene ver- 
bess. Lehrmetbode. Mind. "kb Zeit- 
ersparnis. Eintritt tägl. Masohincn- 
ban u. Elektrotechnik. Bauingenieur- 
wesen. Tonindustrie.e Hooh- und 

Tiefbau. Programm kostenlos. 
















Thüringisches 









Elektro- und Maschinen- 












Hau. osp. | ngenieure, -Techniker, e REES 
ZS Mullerschole 3 | Lewin Jimenau E A Tochnikum zess 





Hohere Lebranstalt. 


Masch.-Bau, Eleatrot 
Elektrizitatswerk. 
— Lehrwerkstatt. — 





Ingenieurschule zu Mannheim 





H El áh .. Prim ` i 
Vorbild" ife prir a der Anstall Si j O EEN, o nn 
GEES Dr. Harangs, Halle $. 60.2 Stádtisch subventionierte hóhere technische Lehranstalt 
8. O. 07 best. 49 Abit., 130 Einj., 63 Prim. Z3 fur Großherzogl 





Maschinenbau, Elektrotechnik, Húttenkunde, Hoch- und Tiefbau. 


Programme kostenlos. 





Baugewerk- und Maschinenbauschule 


Technikum Varel 1 Old. 


Programm und Auskunft kostenlos. 


















_ Maschinen- u. 


Kgr. Sa. S S 
ANS” Elektrotechnik. 
ans, Techn. Werkm. 


E oa. Fi 


u u e 
Brückenb.Lehrfabrik. Prgr.fr. 














Maschinenbau und 
Elektroteebaik 


Spezial-Fachschule für 


$ Automobilwesen 
e Flugtechnik | 


Chauffeure, Es Piloten 
Prosp.v.d.Automobilfachschule Mainz. 


Stadt Wismar 


i i Maschinen- u. Elektro-Ing. 
Wismar l. . Bau-Ing. und Architekten. 


Ehemalige Fachschüler finden Aufnahme. Kürzeste Studiendauer. 


aspekle hociomtrol 





eisen. 


Oberschlesische Eisen-Industrie 


Aktiengesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb 
Abteilung Kaltwalzwerk Gleiwitz 


fertigt 
gehärtet und ungehärtet in allen Qualitäten und Ausführungsarten zur Herstellung 
an S a von Stanzartikeln, allen Federarten wie Uhr-, Spiral-, Telegraphen- und Musikwerk- 
federn, Ladestreifen, Lineale, Sägen, Schlitzfráser etc. œ E E E E 
Ins erat Der Preis für den Millimeter einer Spalte beträgt 20 Pio. Bei Wiederholungen entsprechender Rabatt. Für Vorzugsplätze wird ein Aufschlag von 
€. 15°, berechnet. Beilagen im Gewicht bis zu 12 Gramm werden gegen eine Gebühr von M. 10.— pro 1000 Stück verbreitet. — Die Anzeigen 
erscheinen gleichzeitig und ohne Erhöhung der Preise in den Fachzeitschriften: ,,Der Prakt. Maschinen-Konstrukteur‘‘, Gesamtausgabe, Einzel- 


ausgabe (wissenschaftlicher Teil) und Industrie-Ausgabe, sowie in ,,Uhlands Technischer Rundschau‘. 





Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 





DUXBAK-WATERPROOF- 
LEDER-TREIBRIEMEN ` 


fir grosse Geschwindigkeiten und kleine Scheiben. Der Duxbak- A 

Lederriemen ist ein besonders geschmeidiger und leichter Riemen, 
der Scheiben von kleinem Durchmesser fest umschlingt und die Kraft | 
bei hoher Geschwindigkeit zuverlässig überträgt. Der Duxbak-Riemen 
ist aus Rückenbahnen geschnitten. Von den zwei Marken ist der 


Waterproof-Riemen absolut widerstandsfähig gegen Wasser, Feuchtig- i 
keit und Ol ‘und der Steamproof-Riemen gegen Hitze und Säuren. Treibriemenfabrik der Welt. 





. - , schierenhaus. , Freihafen 142. 
Jeder Duxbak-Riemen 60 Tage “zur Probe! ab a DEET WE 


BENN KUPPLUNG 


GESCHUTZT DURCH 29 PATENTE UND ZAHLREICHEN MUSTERSCHUTZ. 


















EINFACH DAUERHAFT BILLIG 


Die BENN KUPPLUNG ist die EINFACHSTE auf dem Markte. Sie hat 
keine vorstehenden Teile. Die scheibenfórmigen Reibungsflächen laufen 
in Öl und sind vollkommen geschlossen. Die Regulierung ist einfach und 
geschieht von Aussen. Die Kupplung ist bei jeder Kraft und Tourenzahl 
ohne jede Vorsicht ein- und ausrückbar, da Stésse nicht vorkommen. 


ALLE BESITZER VON KRAFTANLAGEN 


WERDEN IN IHREM BETRIEBE EINEN PLATZ FINDEN, WO DIE BENN KUPP- 7) ` 
LUNG ALS REITER FÜR ZEIT UND GELD ANGEBRACHT WERDEN KANN. ~~ | 


ANFRAGEN SIND AN FOLGENDE LIZENZINHABER ZU RICHTEN. E 


AMERIKA: H. W. Caldwell 4 Son Co., Chicago. | ÖSTERREICH: Heiniks Erben & Co., Prerau, Máhr. # 
BELGIEN: Ateliers de Constr. H. Bollinckx, Brüssel. | RUSSLAND: A.-G.Poremba, Zawiercie, R.-Polen. f 
DEUTSCHLAND: Vogel & Schlegel, Dresden 27. | SCHWEIZ: L. v. Roll'sche Eisenwerke, Clus. 
ENGLAND:TheUnbreakablePulleyCo.. Manchester. | SCHWEDEN: A.-B. Mekaniska Werkstad, Karlstad, 
FRANKREICH: Wyss 4 Cie., Seloncourt (Doubs). | SPANIEN: Ind.MecanicasConsalidadas, Barcelona. 
ITALIEN: Chiodi, Gmúr, Zaretti-Bergamo. | UNGARN: Altenstein & Brant, Budapest VI, 


SPE ZIAL FABRIK rür TRANSMISSIONEN i 


VOGEL & SCHLEGEL, DRESDEN 27 


ca. 1 MILLION kg Lagerbestand in Lagern, Riemenscheiben, Wellen. 




















Verantwortlicher Relakteur: F. Wilcke. — Uhlan is technischer Verlag Otto Politzky. — Druck von G. Kraysing. — Sámtlich in Leipzig. 





| Weltausstellung Turin 1911: Medaille des Ehrendiploms, Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. | 


44. Jahrgang. Nr. 52. Leipzig, 28. Dezember 1911. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


Gesamt-Ausgabe a (JAN | De technischer Verlag 
Erscheint alle 8 Tage. Preis pro Quartal 8 Mark = 10 Kronen, RAS Otto Politzky 
Neben-Ausgaben: NY, 
„Uhlands Technische Rundschau“ 
"Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau.” 


Leipzig 











Bei direkter Zusendung entsprechender Por chlag. 

Einzelne Hefte des nahe la werden nicht pi 

Alle Buchhandlungen und Postanstalten ge In- und Auslandes 
nehmen Bestellungen 





Als Ergänzung wird jedem 
Abonnenten der Deutsche Ingenieur-Kalender geliefert. 
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Mayer & Schmidt, Offenbach a.M. P 


Maschinenfabrik — Schmirgelwerke — Eisengiesserei f 
Zweigfabrik: Badisch Rheinfelden 


Prazisions-Schmirgelschleifmaschinen: 


für Zylinder-Büchsen-Kulissen (D. R.P. u. Ausl.-Pat.). 
Selbsttitige a ee 
Rundschleifmaschinen bis zu den Dimens 
Achsschenkel- Dreh- und a a Rare 
Kolbenringschleifmaschinen. 
Werkzeugschleifmaschinen der vers n Ausfiihrungen 
Automat, Spiralbohrerschieifmaschinen DEER u.Ausl -Pa to 
Selbsttätige Sägeschärfmaschine 

Schleif- und Poliermaschinen aller ek? 


——— Schleifrider: —— 


Uniibertroffen an Schleifleist 


r eistung. — Marken 
„Pyronite“, „Elektrorubin“ una „Carbosilite“ 
(anderweitig auch Carborundum genannt). 


Personal ca. 1000 
Grösstes Werk der Branche! 
n is dog dE Va n alland Br 
2 








AS gr Nerkzeng-Indastri 


Walther Hentzen & Co. 


Remscheil, 


Spiralbohrer aus 
Werkzeugstahl, 
Schnellstahl. 


Hierbei Jahresinhaltsverzeichnis. 
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SYLBE-KUPPLUNG 


Lithograph.Anstalt . 
Bogdan Gisevius, and Steiadreckerti, BerlinW.57, 
Architektur, Kartographie und Ingenieurwesen, 
Vergrösserungen. Verkleinerungen. Kolorieranstalt. 


> w GISALDRUCK or 


Begrúndet 1875. 
DRUCKVERFAHREN Schónste und billigste Vervielráltigung 


Jsolien- u.Kesselfi Ize. 
Unteriagsfil ze. 


Patent-Anwalt 
Nahler. SA 205, 





P BOGDAN ONULT. schwarzer Strichzeichnungen. 
CA, LITH. ANSTALT ky Ersatz fiir Lichtpause, Autographie und Photolithographie. 
Sp, BERUN S Sämtl. lithograph. Techniken in höchster Vollkommenheit. 


SCHZEICH 15 Beschreibung u. Probedrucke kostenlos. 2% 


Alte Ambosse 


werden billigst neu verstählt 





Preislisten zu Diensten 


Wilh. Hoefinghoff I 
Haspe i. Westf. 
Postfach. 










la Pollermaschinen 

sowie Schleifsteintröge jeder Art fabriziert 
Louis Zeibig Nachf., 

Leipzig-Plagwitz 22. == 








Ablanpl- 
Entôler 
„Excellent 


Bestbewährtes 
System. 
Älteste Spezialfabrik: 
Prinz 
Carlshiitte 


Eisengiesserei und Maschinenbau 
Act.-G. 





Rothenburg a. Saale 
Tel.-Adr.: Prinzcarlshütte 
Fernspr. Amt Zönnern 44. 
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i Preisliste No. 45a gratis H 


Autogene Schweissanlagen 


Priizisions-Schweissbrenner 


von !/, mm bis 40 mm schweissend, 


Schweisserei-Zubehörteile jeder Art. 
Carl Dietlein, 


Magdeburg-Neust. 14. 





Maschinenbau - Aktiengesellschaft 
Golzern-Grimma 


GOLZERN (Sachsen) 


Vollstándige Einrichtungen 


zur Herstellung von 


Papier — Pappen — Holzstoff 
Zellulose — Strohstoff — Zelluloid 
Vulkanfiber — Sprengstoffen 
Nitrozellulose — Asbest 


Spezialität: 


Walzenschleifmaschinen 
bestens bewährter Ausführung 


Betriebsdampfmaschinen 


speziell Heissdampf - Gleichstrom - Maschinen mit 
Eingelenk -Ventilsteuerung „Patent F. Elsner“ 


Turbinen 


für alle Gefälle und Wassermengen 


Pumpen 


für Wasser, Stoffe, Säuren u. s. w. 





"ran 
zur Messung von Wasser, Säuren, Sprit. Lauge,Milch, A 


Bier, Soole, Melasse, Petroleum, Diffusionssaft, M 
u.s.w 


J.C. Eckardt zits 









Bessere, a 
Guten Feind. US 
Sylbe & Pondorf, 


Maschinenbau-Gesellschaft 
Schmölin, 8.-A. 10. 8 


Kondenstopf „MONOPOL“ 


mit Umleitungskanal. 


` FUMA IP LIDO A 91401994904 my 
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Gewaltige Leistungsfähigkeit. ` 
Kein Einfrieren. Freie Querschnitte. 
Der beste u. billigste Kondens- 
topf der Gegenwart. 

Man verlange Prosp. 
Armaturenfabrik 
Keller & Co., Chemnitz 12. 





C. A. Callm, 


Inhaber ı 
Fr. Marx und R. Lincke 


Halle a. S. 43. 





Ventile"aller Art 











éi Geteilte 


4 d'r? 
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liefern 


5 d bergii inte 3 





Inh.: Paul Lindner, 





= = = Metallwarenfabrik, 
: A Chemnitz i. S. 4, 


Luth eratrasas. 






Man "verlange 
Preisliste. 
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Schweissapparate EN 
Schneidapparate . 2-400 mm 


Wasserstoff und ye 


Sauerstoff ab unseren Fabriken 
Griesheim a. M., Bitterfeld, Küppersteg, 
Gleiwitz, Weidenau, Bremen, 
sowle ab Lager jeder grósseren Stadt. 


















Wand - Radial- 
nn, e Bohrmaschinen 
Let an Schnellaufbohrern 
Spezialfabrik: Gebruder Heller, Nurtingen i.Wttbg. 


Chem. Fabrik Griesheim-Elektron 


Frankfurt a. M. 
Gottfr. Schnabel, Wien, XV. 


de EE Textil- e Merseburger Maschinenfabrik und Eisengiesserei 
A maschinenfabrik. B. HERRICH & Co. 
E a eal ER 7 
ir No LITT) FANN Gegriindet 1835 E eee ae 
y EXPORT. Turbinen fur alle Gefälle und Wassermengen, 
Turbinen-Regulatoren D. EBR. P., 
Spezialität: Wasserräder, 
Miillerei-Maschinen, 
Band- in erstklassiger Ausfiihrung unter Garantie fur 
aller Systeme. == Jede Anlage eine Referenz. 
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Patent 





Rotierende 


Westinghouse-Leblanc Cufipumpen 





Installiert Installiert 
im Jahre 1909 im Jahre 1910 
fur | See für 
750000 eee 1600 000 
Pferdestärken. A" NEE Pferdestärken. 


Turbopumpwerk. 


Dieser große Erfolg ist der beste Beweis für die außergewöhnlichen Vorzüge des Systems. 


Die Luftpumpe Patent Westinghouse-Leblanc wird von keiner anderen mit Wasserstrahl arbeitenden Luftpumpe, gleich- 
viel welcher Konstruktion, im Wirkungsgrade auch nur annähernd erreicht. Bei einem Vakuum von 95—98 °/, fördert 
sie neben beliebigen Mengen Wasserdampf pro PSe 9—12 Liter Luft pro Sekunde bezw. 33—44 cbm pro Stunde; 
ein Wasserstrahl-Luftsauger normaler Konstruktion fördert unter gleichen Umständen höchstens */, dieser Mengen. 


| Maschinenbau-Actien-Gesellschaft Balcke Bochum. 


ee — 


_ Verantwortlicher Redakteur: F. Wilcke. - _ Uhlands technischer Verlag Otto ` Politzky. = ‘Druck von G. Kreysing. — Sámtlich in Eet 
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